ARSTRACT

This part of the paper deals with s typical Datoh msmner of
bricimaking: the soft mud process. An invastigation into the
possibilities of shortening the drying time of paving dricks

8 x 12 x 22 on Wy means of hot pressing is described. Brying
was performed at two wet Bulb temperaturess 25 and 45 . The
bricks were made of a not too lean river cley from which commenly
paving bricks are msde. At soft mud conaistensy the centent of
tempering water is about 32 % of dry weight. Artifiosal drying
of this type of bricks is normally performed in shamer drysrs

at & low wet duld temperature in 4 days.

It was found that soft mud bdricks behsve quite different during
artificlal dryiang frem bricks made oa a pug mill., Wet Buld
tenpsrature did not sppear 4o ds of any interest for the asximum
safe rate of drying, whether the bricks were dried immediately
after pressing (temperature 50 or 20 ) of before cooling down
from 50 to 20 . On ths other hanéd there was a reasarkable
difference in maximum safe rate between hot and esld pressed
brioks. This éifference being abeut 100 %, dricks which had
eooled down hefeore drying ocould stand about 50 ¥ higher drying
rates than dricks which wers prenmaed cold. Nowever, cooling
mhhﬁuab«tl{-ﬁe!ﬁuiﬂtnmtthmm
can d¢ shortened by the time nesided to lese this smount of water
in the dryer. Thanks to thisz and the 50 £ higher maximum safls
rate of drying, there is no practical differencs in &rying time
betwen Wricks dried immediately after pressing at 50 ¢ and bricks
which guistly cool from 50 to 20 C bafore deing exposed %o the
drying air. Fimally thers is to bs expected a possikle shertening
of the drying time of 10 - 12 hours. As imeading of hot clay has
& favourable ¢ffect on homogenity the practioal gain im drying
time can be higher since the cold kneadsed clay had also s good
hoaogentity. It wes not found with this relatively lean elay that
kot pressing oould bde dons with less tsapering water.

Cold pressed bricks 5 x 12 z 22 omn of a very lean olay (water
content 27 %) 414 not stsnd warming up to 45 %, but whem thess
brioks were pressed from olay with temperstures uwp te 60 ¥ very
go0d products wars shtained.
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A fat elay (tempering water 43 %) could net de dried in less time
than cold pressed drioks when they were cooldd domm to room
tenperature bafors 4rying, decsuse of a strong crust formation
which takes place when the surfaoe is drying out. It appeared
that thess fat olays have to be dried immediately after hot
pressing at a high wet duldh temperature so that ths formation of
the crust is prevented.

KUBEFASSUNG
Dor sweite Tell dieses Aufsatses handelt voa einen typischem

holléindischen Verfahren in dar Ziegelindustrie uad swar ven der
Weiohverpressung. B wurds untersucht in wie weit durch Helez-
sufhereitung und Helssverpressung Verkiirsung der Trookenseit wvom
Rohlingen 8 x 12 x 22 om erreicht werden konnte. Die Versuchs
wurden &urchgefithrt bei swei Tempsraturea des Nassthermousters:
25 und 45 C. Die Rohlings wurden geformt aus einem nicht mm
nagerea Flusston sus dem normal Strassensteine hergestellt werdea.
Per Annschwassergeshalt batriigt etwa 32 % des Trookengewishtes.
Biess Rohlinge werden normal in 4 Tagen in Xammertrovinereien mit
niedrigen Fassthermometerwerten getrocknet.

Bs wurde gefunden dass Jtreichsteine ein anderes Trocken-verhaltem
seigen als entliifiete Strangpresssiegel. Zum Beiaspiel wurde wie
bei Strangpresssisgeln der Fall ist, kein Einfluas des Nass-
thernomstarvertss anf die hichstsulliesiges Troockengeschwindigkeit
gefunden. Es war gans gleich ocb die Rohlinge bei dexr Fersgebungs-
teaperatur (50 eder 20 ¥) oder nsch abdkiihlumg von 50 bis 20 %

der Troockenluft ausgesetst wurden. Es vurde asher eine wichtige
Differens gefunden awischen den hiichstzullssigen Trookengeschwin-
digkeiten dar helies- und kaltgeformts Rohlinge. Diese Diffsrans
betrug sogar 100 %. Juerst von 50 bis 20 °C abgekfihlte Rohlinge
koennten aber nur sine 50 £ hShare Trockengeschwindigkeit wvertragen.
¥eil bei Abkliklung ein Gewichteverlust von 12 % des Prooken-
gewightes sufiritt, kann die Trockenzeit abgekiihlte Rohlinge
suerst gekiirst werden um die Zeit die sonst dendtigt fist sur
Yerdfinstung dieses Wassers in der Trooknerei. Zusaamen mit der

50 € hSheren sulliseigen Treckengeschwindigkeit flr abgekfihlte
Rohlinge gidbt o8 keine praktische Differens in Trockenseit
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swischen Rohlingen welchs btei der Pormgebungstenperatur getrocknet
und helissgepresst wurden und Rohlingen welche nach Abkithlung ge-
trocknet wurden. Ea konnte alaso festgesstist werden dsss durch Haiss
authereitung und ~Formgebung des betrsffendsn Bohlinge eine Ver-
ktirsung der Trockenzeit um etwa 10 « 12 Stundem erreiecht werdem
keann. Vielleicht 1st daa Effekt in der Praxis nech grisser durch
die bessers Erschliessung und durch die bessers Aufllsung der
fetten Tonklfinpohsn, demn der bei den Versuchea kaltverpresster
Ton war auch sehr gut homogenisisrt. Es wurde nicht gefundem dass
dis Heissverpressung dieses relativ mageren Tones alt geringersm
Vassergehalt geschehen kamn.

Esltgefornte Rohlinge 5 x 12 x 22 om eines sehr nageren Tones
(Vassergehalt 27 #) konntem nicht dis 45 C aufgewarnt werden. Nei
Heissverpressung bis zu 69 °C kennten nmch Abkithlung nisht
schueller getrocknet werden als kaltgeformte Rohlinge wegea der
Foramung einer starken Kruste wihremd der Abkiihlung. Es wurde
gefunden dasy dlesne Tetten Tone sogleich nach dex Verpreszung bed
50 « 60 °C getrocknet werden ufissen unter m#igliohst hoher Tempera-
tur des Naszthermometers um Abkfthlung und Formung der Kruste su
verhindern.

De klei werd op ds reeds eerder beschreven wijse in deslefde gisx
laboratorium plansstmenger net bdehulp van stoom wan 0,5 ato en
heot of koud watsr op vormbekoonsiztenties {(oa 5 mm Pfefferkorn-
stuikhoogte) gebracht.

De vormlingen werden stuk voor stuk gemaskt. Hierdij werd eea
esnkele vorm uitgespoeld en btesand. VYervolgens wezrd esn bal klei
van voldosnds grootte uit de menger gencamen en in &e vorm van sen
brood geslagen. Dit "Eleibrood” werd met kracht in de vorm gewor-
pen. Na afsaijden van de overtollige klei met deblulp van esn
drasd en na besanden van het oplegviak werd de vorsling op sen
glaaplast gelost en in plastic verpakt nasr de dregeri) gebracht.
De aldus varkregen vornlingen waren van goede kwaliteit.



2. Gegeyens

- ‘Type vorzlingen: fikxfwrmuxty
dik formaat, gemiddesld nat gewicht = 4130 gram
dik formaat, gemiddeld drocg gewisht = 3130 grep
geniddeld watergehalte = 1000 gram (32 % dr.st.)
- Type kleis niet te magers straatstemnklei van de Srote
Rivieren (klei P supplemeat)
- Verwerkingstempesratursns 15 - 20 C en 50 ~ 55 ¢
« Ordening in dregerije 3 etages biJ 3 bladen
bladefstands 35 bladen/meter
stage-afstands 20 om
afstand hart op hart: 14 om
- Richiing van de drocoglucht: horizontaal en evenwijdig lengte-
richting vorzlingea
-~ S8nelheid dvoogluchts 0,9 m/sec in de lege doorsneds
- Ondersteuning: houten platen in 3 delen

3. Yerloop van een droogproef

De vormlingen werden in de vooraf geconditioneerde drvogeri] ge-
plaatst en konden &us direct dx gaan drogen of werden serst al
dan niet door condensatis opgewarmd.

Eet gawichtaverlies van de middelste voraling van &¢ inset werd
geregistreoord. De proeven werden uitgevoerd bij nattsbeltempers-
turen van 25 en 45 C. De condities blevem per proef oimstant. De
proeven werdem voortgezet tot het guwiechtisverlies minstens 10 %
van het drooggewicht bedrosg (tensij eerder achouren ontstosdan).

4o mtorinn voor de beoordeling van bot droggrcsaltut

Pij deze klei en dit typs voralingem bleek scheurvorming dij dre-
ging onder constante condities voor te komen selang de klei asn
het oppervlak mog voohtig was. De scheursa kunnen bi] vormbakpro-
dukten optreden asn de kop, de sijkanten, in het midden van het
oplegvlak dwars op ds lengterighting van de¢ vormling en im het
oplegvliak im &e lengterichting van het grondviak. Welk type scheu-
ren ontstaat hangt af van de wijse van lossen, veronireinigingen,
het ondersteuningsmiddel en de wijse vanm ongelijimatige droging
ten gevolge van de ordeaing im de drogeri) (optrekken van de onder-
kant van de vormling ssn de einden of asn de nijkantem).
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5. BResultaten van het ondersoek

In d¢ praktijk sullen de warm vervaardigde voermlingsn in hat alge-

mesn onder verdamping afkoslen alveorens in de drogerij in droging

te worden genomen. Teneinde hiervan de consegquenties te ondersosken

worden de volgenie series droogproeven verricht.

a) Vormgeving bi3 lage temperatuur: 15 - 20 . Voramlingen direct
in droging (X).

b) Vormgeving bij hoge temperatuurs 50 - 55 °C, Vormlingen direoct
in droging (¥W).

¢) Yormgeving bij hoge temperatuurs 50 - 55 . Vormlingsn gedurende
24 uur in windstille Tuimte met hoge relatievs voohtigheid
onder verdamping afgekoeld tot 15 - 20 € (A). Gewichtsverlies
gemiddeld 1% % ven het droge gewioht (warmteverbruik uit de
voraling ea 1100 keal/kg water).

Zoals reeds verneld werd elke serie proeven verricht dij 2 natte-

boltemperaturen, namslijk 25 en 45 %.

In fig. @ sijn de resultaten van het onderscek gegeven in de

droogourven die in de verschillende gevallen bti) conatante condi-

ties van de luoht nog juist werden verdragen. Als maat veor de

toslgathare droogsnelhaden is weer de droogsaslheid gekosenm,

die door extrapolatie van de maximaal toelaatbare droogourve wordt

govonden b1} het initiaal watergehalte. Dese droogsnelheden sija

gegoven in tabel 1. =

ZTadel 1 s Maximaal toelsatbare initiale droogenelheden Q3 van

df-vornlingen die warm, afgekosld en koud in droging
worien gencmen bij natteboltemperaturan tn van 2% en

45 <. .
Qg
Soort 4f tn-zs'c t, = 45%
w 33 33
A 25 25
X 15 17

Hierult zijn de volgende 2 belangrijke oonclusies te trekkens

1) Het maakt bij df-vormlingen kennelijk geen verschil of de dro-
ging wordt uitgevoerd bij hoge of lage nattebolteaperatuur,
althans niet wanneer de vormlingen direot aan tevorea ingestelde
kritische droogocndisies worden blootgesteld.
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2) Door de vormlingen in plaats vam bij 15 « 20 %C bij %50 - 55 °C
te vormen en s¢ bij dese temperatuur direst in droging te nemea,
wordt de toelaatbare initiale droogsnelheid met oz 100 ¥ ver-
hoogd. Voorafgaande afkoeling geeft sen reduqatie van de toslaat-
bare initiale droogsnelheid ten opzichte ven warm in droging ge-
nomen vormlingen, maar de¢ winst ten eprichte van bi] lage teape-
ratuur gevormde vormlingen bedraagt tech nog ca 50 %.

Deze resultaten zijn geheesl in tegenstelling tot de rssultatea
die woerden gevonden bij] het onderszoek asn stremgpersvormlingen.
Bierbi} werd namelijk als belengrijkste middel on de droogtijd te
bekorten de invliced van de natteboltemperatuur gevonden, terwijl
het verder ook niet uitmackte of 4¢ vormlingen wooraf al dan niet
waren afgekoeld. Behalve het sffect vam het al dam niet afkoelen
werdsn reeds vroeger deor het Kerzaisch Instituut T.X.0.
oversonkonstige resultaten verkregemn, zoals uit tabel blijkt.
fHelaas werd d4e invloed van de¢ natteboltemperatuur niet onderzocht
bi) wf. Wel t138 o0k hierdi} de verbetering van de aroogeigen-
scheppen op. In al dege govallen werden de vormlingen eohter bi)
de asngegeven mattitebolteamperatuur rustig afgekoeld respesctievelijk
opgevarand alsvorens de droogkraoht van de¢ lucht verhoogd werd.

Fabel 2 s Aan eordere publikaties ontleende resultaten betreffende
de invleed van de vormgevingstemperatuur op de toelast-
bare initiale droogenelheid vean vorabakprodukten.

Formaat Kleiscort Vormgevings- KXattebol- Max.toelaatbare Litera-

%<2u/#<10p temp. °C temp. T  initiale droeg- tuur
k 4
K.X.  22,5/42,5 50 - 60 13 30 - 35
" " 15 = 20 13 20 - 24
® " 50 - %% 335 34
e s 15 - 20 35 24
w.f. . 50 - 55 35 34
. " 15 - 20 35 20
" 16/31 50 - 55 35 49
" " 15 - 20 3% 35

Een afdoende verklaring voor dece effecten is seer waarsehijmlijk
pas mogelijk wanneer nog een aanszienlijk aanial prosven (miet
allean droogproeven) sou worden uitgevoerd. Onderstsands verkla-
ringen sijn dan ook in hoge mate speculatief en pretenderen sker
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aitst deo Juiste te sijn. Z1) worden sleschts gegevan onm enigssine

eon indrak te geven van het ingewikkelds mechanisme dat diJ hat

drogen van kleiprodukten werkt.

De wvolgende versohijnselen vragen dus om esn verklariag:

a) In tegenstelling tot bij het strengprodukt is de viscositeit
van het aammaskweater binnen eem temperatuurvariatie van ea
20 °C atet van invlced op de maximaal toelmathare, initiale
droogenelheid Q4 of valt het effect buiten de nauwkeurigheid
van ds wvasrsemingen.

b) In tegenstelling tot bij het stramgprodukt geeft san de droging
voorafgaande voorsichtige afkoeling teot de¢ matteboltempsratuur
waarbij de droging plaatsvindt of tot een tempsratuur lager
dan de¢ nattedboltemperatuur, waarna de¢ voraliag weer tot de
aattebolienperatuur wordt opgavarmd, sen sansienlijk verschil
in a:l ten opatchte van a,_ voor vormlingen die diJ de vorage-
vingetenperatuur xaxizrxExntingnsrspxhstrusseniryn: direot
in drooglucht worden geplaatst met sen nattedoltemperatnur
lager 4an 4e temperatuur van de vormlinges op het moment vam
in droging mnemen.

De wverklaring van dese punten sal zich mosten baseren op ds ver-
sehillen die ter sake tuasen heat vorabak- ea het (geévacueerde)
strengpersprodukt sijn aan te wijsen. Deae versohillen sijns

1) BDe textuur van het strengperaprodukt is een geheel andere en
in veel mesr uitgesproken voram aanwezig dan die van het vorm-
bakprodukt.

2) Bat strengpersprodukt wordt in het algemsen gevorad uit klei
die een groter gehalte aan kieisudstantie bexit dan de klei
wasruit het vormbakpredukt wordt verwpardigd. Hierdoor 1s de
strengpersklel s$1jf di) een ongeveer gelijk watergshalte als
waarbij de vormbakklei alaey is.

3) Bet stremgpersprodukt woerdt bij hogers druk gevormd dan het
vormbakprodukt. Asnvesige lusht in de stremgpersklei werdt
hierdoor seer fijn verdeeld of zal bij toepsesing van vasuua
ain of meer gehsel wverwijderd worden, terwijl de lucht ia het
verabakprodukt in seor weel, relatief grote, bellen sanwesig is.

4) Door de stiifhaid van het pas gevormde stremgpersprodukt kan dit
op een Telatief klein deol van het totale opperviak onder-
steund worden. Het vormbakprodukt wordt echtesr op sem groot
viak ondersteund en zal hisrdoor aan dit vliak niet of ssnsien-



113k minder sterk verdampen dan op de andere vlakkea, tereijl
het strengpersprodukt esen meer alszijdige droging heeft.
Ret volgsnde sal sioh beperkea tot de punten 3 ea §, omdat een
evenitueel verdand wan 1 en 2 mst de te verklaren waaraemingen
in het gehesl niet duidelijk is. Het is aamnemelijk dat grootte,
aantal en verdeling van de luchtbellen in de vormbdakklel in hoge
pate de treksterkte van het materiaal bepalen en dus ook de span-
ningen die bij het drogen smaximaal kunnen worden verdragen. BMJ
praktijkproeven met geldvacuserde vorabakklei vond Eisschemdller
dat de vormlingen vervaardigd uit deze klei hogere droogsmel-
heden konden verdragen dan vormlingen vervaardigd uit deselfde,
niet-ontluchte klei. Uit dexzelfde publikatie blijkt, dat bij het
asnsaken van vormbakklei »ij hogere temperatuur, het luchigehalte
aansienlijk kan afnemen. De betreffende waarnemingean sijn hierdij
in fig. 9 nog eens weergegeven. Aammaken van vorabakklei dij hogere
tenperatuur kan dus sen ontluchtende werking hebben en hierdoor
aeeont deo sterkts toe, terwi)l de weerstand tegen diffusie afneenmt.
Samen met betere homogeniteit van de vormling door betere ontslai-
ting ven 4o kil i kan dit effect dus de¢ oorsank sijn van de hogere
Q; die bij d¢’hogers temperatuur vervaardigde voralingesn ma afkoe~
ling verkregsn wordt temn opsichte wvan de koud vervaardigde vora-
lingen.
Aan de luchtbellen sou men tevens esn delangrijke functie kumnen
toskennea bij het vochttransport. Wauneer san twee zijden van een
luehtbel namelijk een verschil im watergehalte bestsat (voohtgra-
di8nt in de klei), dan sullen de capillaire mondjes aan de drogere
sijde kleiner en dientengevolge de menisci sterker gekromd sijm,
dan asn de vochiiger zijde. Met de kromming der memisci hangt een
verlaging van de danpspanning boven de menisel ssanen. Aangszien de
danpmcleculen sich van hoge naar lags concentratis sullea dewegen,
ontstaat hiexrdoor esn diffusfestroom van de kers naar het opperviak.
Tanneer aantal en verdeling der luchtbellen an sodanig is datgpen
enkel watermolecunl het opperviak kan bereikea sonder minstens
senrnasl een luohthel in de dampfese te 3ijn gepassserd, dan is,
sangesien eapillaive vliceistofstromning gemakkelijker verloopt dan
dawpdiffusie Bi) hetselfde concentratieverschil, de diffusie bepalend
voor het gehele voohttransport. Volgeans Gilliland is an de diffusie-
coldiffieilint een functie van de absolute temperatuur tot de macht 1,5,
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%en opsichte van bij 25 °C verloopt de diffusie bij 45 °C dus
1,5
(g-;%) . 1,10 maal beter. Dit sou dus een verbetering van 10 ¥ in

ﬁi kunnen geven. Zo dese verbestering al niet buiten de nauwksurigheil
van de wasrnemingen valt, kumnen andere nadelige effecten (verlies
van sterkte bij hogere temperatuur bijv.) het geringe effect geheel
verdoszolen.

Evenals eor een watertransport kan xijn door de luchtbdellen ten ge-
volge van de diffusie door varschillende kromming der menissi, kan
er ook diffusie ten gevolge van een verschil in teaperatuur aan
beide zijden van een luchtbdel (temperatuur gradiint) sija. Bij hoge-
re teupevstuur hoort hogere waterdampspanning, zodat in de richting
van de temperatuur gradisnt ook een dampspanningsgredieat verloopt.
Als gevolg van het gsheel of gedeeltelijk ontbrekea van verdamping
aan het oplegvlak van esn vormbakvermling kan, doordat via het
ondersteuningsmiddel wel warmte wordt tcegevoerd, de temperatuur van
het oplegvlak hoger sijn dan die van de verdampends opperviakken
(nattedoltenperatuur). Bij een verschil tussen droge- en matiebol-
tomperatuur van 5 °C werd in een dikformaat voramling ca 1 om boven
het oplegvlak eer 2,8 °C hogere temperatuur gemeten dam oa 1 oa
onder het boveavlak. De vormling werd hierbij door eem 1,5 om

dikke houten plast ondersteund. Be voramling dis bij een kerntempe~
ratuar van oa 50 °C in droging wordt genomen, heeft een van nature
reeds aanvezige temparatuur gradiint ten opaichte van het snel
afkoelende gelxposeerde opperviak. Door de hieruit extra verkregen
wvateTtoovoesyr immr kunnen de extra hoge begindroogsnelhedea verdragen
worden dis ontstasn doordat de temperatunur van het oppervliak aan-
vankelijk hoger is dan de nattedolteaperatuur van de drog‘gjeﬁt. -
Ten gevolge van dase gunstige beginsituatie kan de droogluehs, dat
wil segzen het verschil tusesen droge ern nattedoltemperatuur, kemnme-
113k nog mesr verhoogd worden, waardoor de waratetoevoer door het
ondersteuningsuiddel extra groot wordt. Hierdoor wordt de eerder
van nature aanwesige temperatuur gradisént dus geheel of gedesltelijk
in stand gehouden op het moment dat ae anders sou verdwijnen met

het onttrekken van de aanvankelijk sanwesige warmte. Zodoende kan de
hogere droogsnelheid dus sonder scheurvorming gehandhsafd dlijven.
Hiermse sou dus het verschil in Qg tenm opaichte van de voorafasfo-
koelde voramlingen verklasrd sijn.
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6. Diverae waarnemingen

a) Asnmaskvatergehalies
Wannesr biJ de klei F gestreefd werd naar een op het gevoel ge-
lijke consistentie van de warne en de koude klei, dan blijkt het
watergehalte van de klei van 50 °C gemiddeld slechts 0,6 % van de
droge stof lager te liggen dan bi) de koude klei. Dess geringe ximmi
winst gal in de praktijk waarschijnlijk te verwaarlosen sijn,
asngesisn s0wel op vormbak- als op strengpershedrijvem het aan~
naskwatergehalte gedurende de dag + 1,5 ¥ van de droge stof
blijkt te varilren.

b) Gewichtsverliss bij afkoeling onder verdamping:
Een voraling dis in rustige omgeving onder verdamping afkoelt van
oa 50 C tot 20 °C blijkt ca 1§ - 1§ £ van zijn droge gewioht aan
water te verliezen. Bit gaat gepaard met sen warmte-ontirekking
van oa 900 - 1100 keal/kg verdampt water, Letgesn oversenkomt met
het warateverbruik van kunstmatige drogerijen.

¢) Warme vorageving en kunstmatige droging van seer vette klei (klei
G supplement):
Ondersocht werd een klei met een gehalte € 2 = 34 ¥ en waterge-
halte van 43 £ droge stof (krimp 15 % van de corspronkelijke
lengtel) ¥i) verwerking tot een wf. Bij matige tocht kem esn vorm-
lingtenperatuur van 60 ~ 65 °C vordea verdragen sonder dat scheur-
voraing optrad. Wel cntastond seer snel een stevige korst die het
nogelijk maakte de vormlingen ma 1,5 wur reeds ep te snijden. Dit
1iJkt aantrekkelijk veor de buitendrogeri] maar de kern blesf week
en hierdoor ontstond zelfs bi] seer matige drocgeondities geduren-
ds het gehele droogproces op het eind van de droging mneg scheur.
vorming (loskrimpen kern van buiteamantel). Met een droogtijd vaa
5 dagen konden de vormlingon in de isberatoriumdrogeri) nog mst
niet heoel gehouden worden. BiJ tussentijds stopsetten van de dro-
ging blesk de vormling te scheurea ten gevolge van voohtopnening
van 4e mantel uit de kern. Na droging bleek de klei dan ook zeer
gevoelig voor vochtopneaing uit de lucht. Hoewsl dese klei droog-
technissch in het gebeel niet geschikt is voor vormbakverwsrking,
sou ds aangeweszen droogmethode in ait geval sijm: vormgeving bij
50 ¥ en droging biJ o2 45 T natteboltemperatuur onder tamelijk
milde condities (2it om korstvorming bij afkoeling tegen te gaan).
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d) Warme vormgeving van een seer mageres klei uit Noord-Brabant
{xlei E supplement):
Yoralingen die bij lage tezperstuur uilt dese klei werden vervaar
digd, bleken opwarsing bi] hogerse = mattebolteaperstuur niet
te verdragen. Bij enigssins trillem vaa de oadersteuning sakten
se in elkaar. Ondersocht werd of 4it ook het geval zou sijn b4
vorngeving uit warme klei. Hiertos werdsa vermlingen vervaar-
digd ¥iJ 40, 50 en 60 . De vormlingen bleken er alleen maar
beter van te worden. Speatasn scheuren trad niet op (ook keude
vormlingen van dese klei besitten seer goede droogeigenschappen)
tarwijl de vormlingen wel enigssins opstijfden, waardil] echter
goon uitgesproken korst gevorad werd. Bij visuele inapectis
van in droge toestand doormidden gebroken vormlingen lekem bi}
vergelijking met de koud vervaardigde vormlingen diohtsr %e
sijn (kleinere luchtbellean).

7. Sasenvatting en bespreking

Bi) het ordersoesk maar de inviosd van warme vormgeving op de droog-
eigenschappen van vormbakprodukten, wesd bspaald welke condities
van de drooglucht dcor de vermlingen nog Jjuist sonder scheurvor-
ning worden verdragen wannesr zij btij de voragevingstemperatunr

of na afkosling tot kamsrteaperatuur aanm drooglucht met bepaalde
condities werden dlootgesteld, Eierbdij werdea twee nastsholtempe~
ratursn namelijk 25 en 4% C tesgepast. DPit ondersoek werd in heeofd-
saak uitgevoerd aan sen niet te magere stractsteenklei. Beze klei
besit in zoverre "normale” drcogeigenschappen, dat 4rcogsochesuren
ontstaan in het stadiua van opperviakieverdamping en niet soals

bi) d¢ vettere en sesr vetts vormbakklei hslemasl asn het eind vam
het droogproaes, doordat de kern te veel in droging achterbdlijfs
bij het oppervliak em niet kan krimpen wanneer de buitenkaant reeds
hardé is. Verder werld cndersoek uitgevosrd aan seer mgm mageres on
seor vetts vormbakklel, wazaruit wf-vormlingen werden vervasrdigd.
Uit de straatsteenklsi werden 44ER formast vormlingen vervaardigd.
Flerbi) werd gevonden dat %) 50 € vervaardigde voralingen een
twee maal so hoge droogsnelheid konden verdragem als bij kamertem-
peratuur vervaardigde vormlingen, wanneer zij direot b1} de vorm-



-12-

govingstemperatuur werden blcotgesteld aan lucht met sodanige
droogkracht dat dese kjitische droogenelheden konden omtstaan.
Werden ds bij 50 ¥ vervaardigde vormlingen vooraf rustig afgekoeld,
den verdroegen dese voralingen slechts esn eirea 50 % hogere
droogenelheid als de koud vervaardigde voramlinges. Dase laatete
verbetering werd toegeschreven aan &¢ gunstige invlced van vorn-
goving bij hogere temperatuur op de sterkte en mogelijkheid van
vachttransport, de sxtra verbetering door directe droging dlj
bogere vormlingtsmperatuur den de natteboltemperatuur van de
drooglucht aan een extrs bijdrage aan het vochitransport door
thermodiffusie. Bi) rumstige afkoeling vaan 50 tot 20  onder ver-
damping, treedt een vochtverlies op van os 1§ % vaa het droog-
govicht van de vormling bij een warmteverbruik dat ongeveer gelijk
is aan dat van een kunstmstige drogeri). Waasmeer wordt aangenomen
dat dit vochtverlies buiten de drogerij plsatsvindt (opstelspoor
tunneldrogerij), dan behoeft de vormling dese tijd minder in de
drogerij te verbdlijven. Bepaslt men mu de tijd modig om het totale
voochtveriies vanaf het moment dat de vormling geperst werd onder
kritische, constante condities in de drogerij op 10 % van het
droog gevicht te brengen, in welke tijd wel de wentuele tijd voor
opwarming door condensatie is degrepen (onder pro.falstnaaighoiacn
asaxinsel 1,5 uur) dan vindt men de waarden van tabdel 3.

Tabsl 3 ¢ Tijden inclusief de opwarmtijd, benodigd voor sea totasal
gewichteverlies xmn door verdamping van 10 ¥ van het
droog gewioht van dik formaat vormlingen onder kriti-
sche, conatante droogeondities in de laboratorium-

prosfdrooginstallatie.

Tenperatuur —Dxoogtijd in uren
voralingen '1‘1- 25 < !'!L- 45 %<
Vormgevingstemperatuur

ca 50 ¢ (W) 995 10
Afgekoeld ca 20 T (4) 12 12,5
Vorugevingstenperatuur

ca 20 ¢ (K) 22,5 22

Uit dese tabel blijkt mu dat bij droging ondexr de gegeven omstan-
digheden in tegemstelling tot het strenmgpersprodukt, geen verschil
in droogtijd ontstaat door droging bij hoge k= of lage mattedol-
tempsratunr. Yerder blijkt cok, dat het verschil im droogti)d
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tussen direet wara in édroging genocasm en voorafl afgekoelds vorm-
lingen praktisch te verwaarlosen is. Het verschil ia droogtijad
van de warm- an de koud vervaardigde vormmlingea kar epsoiasal bij
tospassing van een kamerdrogerij van groot belang sijn. Een ver-
schil in droogtijd van 10 - 12 uur in effeotieve droogtijd kan
namelijk uiltmsken of de drocgeyclus eer dag langer of korter ge-
rekend dient te wordem. Dit verschil depaalt dan $snslotts hoe-
veel mesr of minder kamers benodigd sija om een bepaalde produk-
tie %o halen.

De bij ket onderszocek onder des gegeven uitvoering van de droog-
proeven behaalde d4roogtijdverkorting is niet sls een abasolute

mant voor de pmaktijk te hanteren. %e dient suiver om een imdruk
te geven van de mogelljkheden die er onder bepaalde omstandigheden
kunnen sijn ea met behulp van warme vormgeving droogtijdverkerting
te behalen. Immers, de praktisch te bshalen droogtijdverkorting

is van seer veel factoren afhankelijk, scals formsat en type van
de voraling, kleisoort, mate van ontsiuiting en homogenisatie bij
koude verwerking, het type wvan de d&rogeri} em de bediening hier-
van in verbvand met perscmeelsbesettiing, capseiteit pers en/of oven,
belasting van de bijstockinstallatie of de ovenaftrek ems. In
verband hiermee werd het ook van weinig mut geacht minimale droog-
tijden te bepalen. In conorete gevallen wasr met alle tersake
doende factoren vekening kan wordea gehouden heeft een dergelijk
onderzoek eschter wel sin, asangeszien dan kan worden deocordeeld in
hoeverre warme vormgeving een bijdrage kan leverem veoor het be-
reiken van sen gesteld doel of welke resultaten onder bepaalde om-
standigheden verwacht kunnen worden. Bovendien kumnen aanwijsingen
worden verkregen dis voor de eventuele prektische toepasaing van
groot belang kumnex sija.

Aan de magere klei werd ondersceht im hosverre de vorageving na-
delig deinvliced sou kunnen wordean. BiJ lage teaperatuur uit dese
klei vervaardigde vormlingen blijken namelijk bdi] opwarming tot

45 °C brokkelig te worden. Bij varme verwerking $ot wi-vormlingen
werd tot eem temperatuur vaa 60 °C tos esn prima produkt verkregenm,
dat bovendien nog enigssins opstijfde en hierdoor steviger werd.
Bij een zeer vette klei (voor vormbak slthans) werd dij verwerking
bij 60 € tot wf-vomlingen, gevonden dat bij desme vormlingea bi}
afkoeling snel een stevige korest ontstond, die latere smelle dro-
ging onmogelijk maakte, doordat de kerm in het lastste stadium van
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drogen sich van de aantel lostyek. Soheurvorsing vond dus plaats
mumu.a-mm-mnsawyuhmumm-
gon, althans 1) ds san de droging veorefgasnds afkosling, geen
verbsstering gmunden ter cpsichts van kouds voragevizg. Als enige
nogelijkhelid werd gendviseerd vormgevisg M3 ea 60 ¥ en dirset
sansluitende droging diJ 30 Bosg mogeliike satteboltenperatunr,
Mmmmm;-.uumkuamrmnum
bevenden.

&) Gramulesstrische ssmensisllingen der gencende kleiscorten.

Fraebhie kisi ¥ kiei 0 kilei N

>200p 3% 3% 5%
60-200p 16% 1354 10
45~ 60 104 4% 17 %
25~ 45 1% s 2¢
100-:29s 138 17% 2%
2- 1w0p 2 ¥ 109

< 2 22% 4% 139%

< 10 2% 3555 234

3) Vatergehalts M) vesnbakesasistentie

“Xiel Uatergenasite X droge stof
’ 2
e 43
B 27
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