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Engenheiro Civil

2= publicagao da Enci-
clopédia de Diderot e d’Alembert
entre 1751 e 1768, em dezassete vo-
lumes de texto e dez de ilustragdes,
é o reflexo do nascimento da nova
mentalidade cientifica, que estara
na base da nova era industrial.
Paralelamente a descrigao dos aper-
feicoamentos das varias inddstrias
tradicionais relacionadas com a
construgio, os novos processos de
produgéo do ferro, do zinco e do
cobre e o estudo da mecénica dos
materiais permitem anunciar as
novas arquitecturas metélicas. No
entanto uma das inddstrias tradi-
cionais, a da fabricacio dos tijolos,
permanecera uma pega fundamen-
tal na engrenagem da industria da
construgéo ao longo de todo o sé-
culo XVIILe XIX. Uma leitura e ana-
lise cuidada dos textos e das ilus-
tragoes da Enciclopédia, permite

recolher informagoes fundamen-
tais sobre a pratica tradicional da
fabricagdo dos tijolos, assim como
da sua evolugéo tecnolégica duran-
te o primeiro periodo da Revolu-
¢ao Industrial.

A actividade de produgcéo de tijo-
los, nas civilizagbes Grega e Assiria
somente secos ao Sol, passou a con-
sistir da cozedura da argila em for-
nos rudimentares a partir do pe-
riodo do Império Romano. Esta
actividade chegou a época do
Iluminismo com poucas alteragdes
em relagdo as praticas ancestrais.
Os textos da Enciclopédia ddo-nos
o estado de desenvolvimento
tecnolégico que acompanhou gran-
de parte da produgdo de tijolos
durante o novo periodo industrial,
consistindo de um misto de préti-
cas empiricas e de novas praticas

capazes de optimizar o tratamen-
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to da argila, o combustivel e a qua-
lidade da cozedura. A informagéo
obtida pela leitura da Enciclopédia
permitiu a sua classificagdo sintéti-
ca em quatro categorias principais,
referentes aos cuidados tidos: com
a escolha da argila, com a prepara-
¢ao e moldagem, com a cozedura e
com o controlo de qualidade.

A escolha da argila

O tipo de matéria terrosa mais ade-
quado e mais frequentemente usa-
do no fabrico de tijolos foi e conti-
nua a ser, a argila. Segundo a Enci-
clopédia, deveria ser cinzenta ou
esbranquigada, untuosa, sem
gravilha nem seixos e facil de amas-
sar e moldar. Uma antiga regra
empirica para avaliagdo da sua
plasticidade consistiria em cami-
nhar por cima de um monte de bar-
ro depois de uma curta chuvada.
Um barro adequado seria aquele
que ficasse agarrado aos sapatos
em grandes quantidades. Seria ain-
da aquele que fosse dificil de sepa-
rar depois de ter sido moldado a
mao. Na parte relativa a “La maniére
de faire la brigue” (A forma de fazer
tijolo) é complementada a informa-
gdo sobre as regras da escolha e cor-
recgdo das argilas®:

“...0s fabricantes de tijolos optam por
corrigir os seus solos demasiado
terrosos misturando-os com barro fra-
co; e quando o seu solo é demasiado un-
tuoso acrescentam-lhe areia, ou um bar-
ro muito fraco; quando estas misturas
sdo encontradas na Natureza sio, ge-
ralmente, melhores do que aquelas que
se é obrigado a fazer artificialmente de
uma forma bastante grosseira e
pronta...(e).. também poupam bastan-
te trabalho e esforco aos trabalhadores.”
E finalmente aconselhado, para
construgdes de grande importan-
cia, o teste prévio dos diferentes ti-
pos de barro que podiam ser en-
contrados junto ao local da constru-
¢do. Um pequeno volume de tijo-
los era preparado e cozido, sendo
para tal submetido a diferentes
graus de intensidade de calor. Des-
ta forma, se tal se revelasse neces-
sario, era possivel corrigir a argila
original e encontrar a correcta tem-
peratura de cozedura.

A preparacio e moldagem.
Para além das regras da escolha da

argila, os textos analisados sdo ri-
cos na descri¢do das operages de
laboragao da argila de forma a ob-
ter os blocos moldados prontos
para cozedura, descrevendo sobre-
tudo préticas correntes adoptadas
em Franca e nos Paises Baixos.

Depois da escolha de um bom bar-
ro, o material tal como se encontra-
va no seu estado natural era mo-
lhado e amontoado, deixado ao ar
livre exposto ao frio e ao gelo,
amassado, remexido e batido com
uma enxada, com um arado ou um

metélicas e piritosas, responséveis
pelo aparecimento de grandes va-
zios e de fissuras nos tijolos, devi-
do a expansao que sofriam apds a
cozedura. Uma vez realizada a
amassadura, a moldagem era exe-
cutada por equipas de trés opera-
rios, geralmente um moldador e
dois jovens ajudantes. A capacida-
de de producio de uma equipa des-
tas, num dia de 13 horas de traba-
lho, era de 9 a 10 mil tijolos.

O material comecava por ser trans-
portado, quer a cabega quer num
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rodo. Noutros casos, era pisado e
revirado continuamente, repetin-
do-se o ciclo quatro ou cinco vezes.
Para os barros comuns estas ope-
ra¢des eram iniciadas no principio
do Inverno e concluiam-se na Pri-
mavera. Por essa altura ja o barro
se encontrava bem amassado, sen-
do entdo facilmente manipulével.
A regra empirica ditava que quan-
to mais amassado e batido fosse o
barro, mais densos e resistentes vi-
riam a ser os tijolos. Para as cons-
trugbes mais importantes, a amas-
sadura era feita de forma ainda
mais cuidada, a fim de retirar a
méxima quantidade possivel de
seixos de calcério e de impurezas

carrinho de méo, e depositado jun-
to a mesa de moldagem, onde se
enchiam manualmente os moldes
de madeira previamente molhados
e salpicados com areia. A pasta era
em seguida comprimida superior-
mente com um rolo de madeira,
previamente molhado. Logo que a
pasta se apresentasse meio seca, o
formato final era corrigido com
uma faca e, nalguns casos, com a
utilizagdo de um molde adicional,
que permitia apenas acertar os an-
gulos rectos. Os tijolos eram entao
alinhados com espagos entre si para
garantir a ventilagdo, e cobertos
com esteiras de palha como forma
de protecgdo contra a humidade.



Nestes depésitos de tijolos crus, o
pavimento era revestido com duas
camadas de tijolos j&4 cozidos ou
simplesmente com uma esteira de
canas, retardando a humidade as-
cendente do solo enquanto decor-
ria o enchimento do forno (opera-
¢do essa que poderia levar entre 3
a8 semanas a completar, em fornos
de grandes dimensdes). Estas pra-
ticas eram resumidas grosseira-
mente em “dez mandamentos”
para obter um bom tijolo @:
“...Eis a forma de obter um tijolo de
muito boa qualidade: o qual, segundo
parece, poderd ser muito melhor se os
trabalhadores tomarem as seguintes
precaugdes: 12 - usar no fabrico do tijo-
lo apenas barro que tenha sido extraido
e remexido pelo menos uma vez entre o
dia 1 de Novembro e o dia 1 de Feverei-
ro; 22 - fazer o tijolo apenas entre o dia
1 de Margo e o dia 29 de Setembro;
2- niio misturar no barro nada que pos-
sa deteriord-lo; 42 - adicionar-lhe uma
certa quantidade de cinzas de carvio
que tenham sido escolhidas e passadas
por uma peneira fina; 52 - designar pes-
soas para inspeccionarem o0s fornos, os
tijolos e o local de extracgdo do barro en-
quanto decorrerem as respectivas acti-
vidades; 6° - fazer amassar e revolver o
barro por homens e animais antes do
seu uso; 79 - adicionar areia ao barro
quando este for macio por natureza; 8°
- ensopar o tijolo em dgua depois de ter
sido cozido ao fogo pela primeira vez e,
em seguida, voltar a colocd-lo no forno,
jé que assim este adquirird o dobro da
resisténcia; 99- certificar-se de que, an-
tes de serem colocados no forno, os tijo-
los ndo tenham sido absolutamente
deixados a secar sob um Sol demasiado
quente; 102 - protegé-los, de alguma
maneira, do calor excessivo durante o
Verio, cobrindo-os quer com palha quer
com areia.”

A cozedura em fornos
tradicionais

A época da Enciclopédia, os tijolos
e as telhas podiam ainda ser cozi-
dos em fornos a céu aberto, ou de
forma mais curada, abrigados por
uma construgao especial. Era co-
mum utilizar-se madeira, carvdo ou
turfa, sendo as fornalhas adaptadas
a cada tipo de combustivel.

Os fornos que queimavam madei-
ra consistiam, normalmente, de uma
estrutura abobadada construida e

forrada interiormente com tijolos
refractéarios, por vezes enterrados.
Possuiam pequenas aberturas para
a introdugao do combustivel e pe-
quenos orificios de ventilagdo. Os
tijolos eram colocados em fiadas,
sobre pequenas plataformas execu-
tadas com tijolos refractarios, sob as
quais era disposta a madeira. A
boca do forno era entdo tapada com
uma parede simples ou dupla de
tijolo e 0 espago livre a entrada pre-
enchido com areia.

O tempo de cozimento dependia
da madeira usada, das dimensoes
do forno e da qualidade do barro.
A intensidade do fogo era feita au-
mentar de uma forma gradual e
lenta. Um fogo baixo era mantido
apenas com feixes de vime, palha e
giesta, em média durante 48 horas.
Depois disso, era alimentado um
fogo moderado com madeira seca
que gerasse uma boa chama, du-
rante trés dias. Passava-se, entdo, a
intensidade méxima entre o quar-
to e o oitavo dia. Quando o fumo
expelido, primeiro esbranquicado e
depois preto e espesso desapare-
cesse, era sinal de que os tijolos es-
tavam em pleno cozimento e que
toda a 4gua retida havia desapare-
cido. S6 entdo se punha a fornalha
a queimar a méxima intensidade.
Esta era por fim diminuida de for-
ma lenta, gradual e faseada.

A qualidade final dos blocos nestes
casos, dependia da qualidade da
capacidade combustivel da madei-
ra e da posigao dos tijolos no forno.
Os que estavam mais cobertos po-
diam ficar melhor cozidos ou até
mesmo vitrificados, enquanto que
os que tltimos colocados poderiam
ficar mal cozidos. Os que ocupa-
vam o tergo central em altura eram
normalmente os mais compactos e
resistentes, sendo geralmente uti-
lizados na construgio de cisternas
e caves. Esta variedade de fornos,
foi utilizada até meados do séc. XIX.
Denominaram-se intermitentes
porque permitiam o arrefecimento
entre fornadas, o que possibilitava
o seu enchimento e esvaziamento.
A sua utilizagdo foi sendo gradual-
mente abandonada, com a vulga-
rizagdo dos fornos continuos, con-
cebidos em 1858, por Friederich
Hoffman.

A sua patente constituiu a base para

a moderna produgéo industrial de
tijolos, permitindo uma producao
em massa e uma economia de com-
bustivel, permanecendo em uso
durante quase um século. Estes for-
nos eram, geralmente, formados
por uma chaminé central em torno
da qual estavam dispostas em cir-
culo, 12 camaras independentes e
comunicantes por ventiladores e
reguladores de tiragem. A actual
producdo de tijolos é feita na
maior parte dos casos, em fornos
refractérios de tiinel, com 3 zonas
principais: pré-aquecimento, cozi-
mento e arrefecimento. Vagoes
com tijolos crus percorrem o ttinel,
que tem em média entre 100 a 120
metros de comprimento. Um ciclo
completo demora cerca de 3 dias.

O controlo tradicional da
qualidade

Como se pode concluir do que vem
de ser exposto, a heterogeneidade
da qualidade dos tijolos fabricados
de forma tradicional, era frequen-
temente elevada. Os melhores tijo-
los eram considerados aqueles que
tinham suportado o maximo de
temperatura sem que tivessem fi-
cado vitrificados, em geral, locali-
zados junto dos demasiados cozi-
dos. A avaliagdo da qualidade era
geralmente feita por uma inspec-
¢do visual dos tijolos recém cozidos:
a cor, a densidade aparente e 0 som
que faziam quando percutidos con-
sistiam nos critérios usados. S6 nal-
guns casos de edificios de prestigio,
os tijolos eram molhados e em se-
guida expostos durante todo o In-
verno ao frio e ao gelo antes de se-
rem utilizados na construgdo. m

0 DIDEROT, Denis (1713-1784),
D’ALEMBERT, Jean Le Rond (1717-
1783), Encyclopédie ou Dictionnaire

Raisonné des Sciences des Arts et des
Métiers par une Société de gens de
lettres, Paris, Briasson, 1751-1765,
Supl.I, p. 55.

@ DIDEROT D., D’ALEMBERT J.,
Op. cit., volume II, p.422.
Fig.1 in DURAND D., Encyclopédie

ou Dictionnaire Raisonné des
Sciences, des Arts et des Métiers
Tome I, (recueil de planches), Paris,

1751.




