~\

KERAMISCH INSTITUUT T,W,O,
GOUDA

===

II

III

VERGELIJKEND ONDERZOEK VAN DE SCHEURGEVOELIGHEID BIJ
NATUURDROGING VAN VORMT.INGEN, VERVAARDIGD VAN GESTOOM=-
DE.. EN NIET-GESTOOMDE KLET

(voorlopig rapport)

Eg;eiding

In het kader van het ondeorzoek nasr de toepassingsmogeli jkheden van
stoom bij de fabricage van grofkeramische producten werd een aantal
proeven verricht met het doel de invloed van de stoombewerking na te-
gaan op de scheurgevoeligheid van vormlingen bij het drogen onder om-
standigheden; zoals deze in de natuur kunnen voorkomen. Het onderzoek
werd uitgevoerd aan klinkerkeiformaat-vormlingen van een kleisoort
uit het district "grote rivieren"., In bijlage dezes is de granulome-
trische en chemische samenstelling opgenomen.

Methode van onderzogg

In een daartoe ontwilkelde proefdrooginrichting werden steeds geli jke
aantallen vormlingen ven gestoomde en van koude klei gedroogd onder .
gelijke uitwendige condities. Na een droogperiode van vier uur werd
de proel besindigd en werden de vormlingen visueel stuk voor stuk
nauwkeurig op scheuvrvorming onderzocht

De proefdrooginrichiing {fig.l) bestond uit vijf naast elkaar gelegen
tunnels en in elke tunnel kon worden geplaatst &én rek met drie vorm-
lingen van gestoomde klei en &én rek met drie vormlingen van koude
klei.

Door een ventilator werd aan clke tunnel een verschillende hoeveelheid
buitenlucht toegevoerd, zodat dus de luchtsnelheid per tunnel vari-
eerde, terwijl tijdens een vergeli jkende proef (n.l. warme met koude
klei) zowel de temperatuur als de vochtigheidstoestand van de lucht

in iedere tunnel een gelijke waarde had. De droogkracht van de lucht
was dus per vergelijkende proef alleen afhankelijk van de luchtsnel-
heid.

Tijdens de droogproef werden de reikken met vormlingen met regelmatige:
tussenpozen gewogen, zodat het gewichtsverlies per drie vormlingen ge-
durende de droging kon worden gevolgd,

Voorbewerking en vormgeving van de klei

i

A - De vervaardiging vaa de koude klinkerkeiformaat-vormlingen

In een Eirichmenger werd de onbewerkte klei gemengd, gekneed en
bevocktigd tot vormbakconsistentie. De consistentiemeting geschied-
ae met hesg Pfefferkornapraraat. Als vormbakconsistentie werd aan-
gehcuden een Pfefferkornstuikhoogte van 4,5 & 5 mm.
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De vormgeving tot klinkerkei-formaat geschiedde volgens de handvorm.
methode, waarbij ervoor werd zorggedragen, dat zich geen ploocien
vormden en dat een kantige vormling werd verkregen.

- De vervaardiging van klinkerkeiformaat-vormlingen van gestoomde klei

De onbewerkte klei werd toegevoerd aan de voedingsgoot van een va-
cuumstrengpers (vacuum werd niet toegepast). In deze voedingsgoot
werd de klei voor zover nodig met water bevochtigd. In de valkamer
van de strengpers werd verzadigde stoom van 0,6 ato geinjecteerd.

De stoom- en watertoevoer werd zodanig geregeld, dat gestoomde klei
werd verkregen van eenzelfde consistentie als bij koude verwerking
van de klei en een temperatuur van 50° & 60° C, De strengpers zon-
der perskop en mondstuk werkte in dit geval als voorbewerkingsma-
chine.

Ter homogenisering van de klei werd deze na gestoomd te zijn nog
eenmaal in de valkamer teruggeworpen, De stoomtoevoer werd daarbi j
Stopgezet. De vormgeving van de gestoomde klei geschiedde op dezelf-
de wijze als van de koude klei.

IV Uitvoering van de droogproeven

10

Schema
De proeven werden uitgevoerd volgens onderstaand schemas
Gestoomde klei Proefserie Koude klei
Warme vormiingen direct Koude vormlingen direct
in drooginrichting —— 4 > in drooginrichting

Warme vormlingen gedurende Koude vormlingen geduren=

4 uur afgekoeld buiten de<—— B —, de 4 uur buiten de droog=

drooginrichiing en daarna inrichting en daarna in

in de drooginrichting ge- de drooginrichting ge-
plaatst plaatst

Varme vormlingen gedurende Koude vormlingen geduren~

16 uur afgekoeld buiten de <— C —s de 16 uur buiten de droog-

drooginrichting en daarna inrichting en daarna in de

in de drooginrichting ge-- drooginrichting geplaatst.
plaatst

Luchtcondities

De luchtsnelheden bij de proefseries Ay, Ben C in de tunnels 1 tot 5
varieerden van tunnel tot tunncl van respe. 3 tot O,l'm/sec,, terwijl
de stromingsrichting van de lucht steeds loodrecht op de kop van de
vormlingen gericht was.

De droge- en de natte-boltemperatuur van de lucht waren uiteraard
afhankelijk van het weertype van de dag van de vergeli jkende proef.

Bij de verschillendc proeven werden natte-boltemperaturen van 12°
tot 16° C waargenomen.
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Temperatuur van de verse vormlingen

De kerntemperatuur van verse koude vormlingen schommelde tussen 11°
en 16° C, De kerntemperatuur van vormlingen van gestoomde klei direct
na vervaardiging bedroeg in het algemeen ca. 50° C,

Initiaal vochtgchalte van de vormlingen
Het initiaal vochtgehalte van de koude en de gestoomde vormlingen
varidorde tussen 29% cn 31% op de droge stof berckend.

Gemiddeld sewicht van cen volledig droge vormling
Het gemiddeld gewicht van een droge vormling bedrocg zowel voor
warme als voor koude vormlingen 4200 gram,

Afmetingen van de verse vormlingen
De afmetingen van de verse vormlingen waren:
lengte 239 mm - breedte 118 mm - hoogto 100 mm.

Vochtgohalte-spreiding in de verss vormlingen

Tenoinde cen indruk to vorkrijgon van de vochtverdeling in de verse
vormlingen werd bij elke proef zowel in cen vormling van gestoomde
klei als in eon vormling van koude klei op vier verschillende plaat=
sen het watergehalte bepaald., De onderlinge afwijking van het vochte
gehalte in de verschillende dclen van de vormling bleck maximaal

ca., 2% op droge stof berckond te bedragen. In het algemeen cchter
werden zowel bij de vormlingen uit gestoomde klei als bij de vorm-
lingon uit koude klei vochitgehalte-spreidingen kleiner dan 1% Waar=
genomen., Een duidelijk verschil in de homogeniteit van de voohtver-
deling tussen gestoomde on koude kloi werd niet gevonden.

Gewichtsverlies van warme vormlingen tijdens de afkoeling voorafgaan-
de aan do eigenlijke droogproef .

Ten behoeve van het onderzoek naar de scheurgevoeligheid van vorm-
lingen van gestoomde klei na hun afkocling (zie proefserie B) werden
de vors gevormde warme vormlingen ccrst gedurende vier uur boewaard
Oop ecn plaats waar practisch geen luchtcireulatie was .

De kerntemperatuur van de vormlingen daalde in deze periode van oa.
50° C tot 17° & 18° C. Het gewichtsverlies van deze vormlingen be~ -
drocg daarbij ca, 65 gram per vormling. Het gewichtsverlies van kou-
de vormlingen op dogclfde plaats gedurcnde vier uur bedroeg ca. 15
gram per vormling.

Bij langzame afkocling van cen groot aantal warme vormlingen in con
nauwe afgesloten ruimtc gedurende 16 wur (zie procfserie c) bedroecg
het gewichtsverlics gemiddeld 64 gram per vormling. De begintempera-
¥uur was daarbij 56° en de eindtemperatuur 22° C,

Het gewichtsverlies van koude vormlingen, die ook 16 uur in een afge~
sloten ruimte werden bewaard, was 10 gram per vormling.,

Bij de beoordeling van de resultaten van het scheurgevoeligheidsonder—
zoek van afgekoelde vormlingen dienen bovenstaande gewichtsverliezen,
die optraden v66r het begin van de eigenlijke droogproef, in aanmer-
king genomen te worden (zie hoofdstuk bespreking resultaten).
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9° Opstelling van de vormlingen in de proefdroger

Per tunnel werden drie klinkerkeiformaat-vormlingen van gestoomde
klei en drie klinkerkeiformaat-vormlingen van koude klei in twee
naast elkaar staande rekken geplaatst.

Bij de ene proef werden de drie vormlingen van gestoomde klei bij
voorbeeld steeds in het linker rek van elke tunnel geplaatst, terwijl
bij een volgende proef deze soort vormlingen in het rechter rek werd
gezet om de invloed van eventuele onregelmatigheden in de luchtsnel-
heidsverdeling te ontgaan.

V Resultaten van het scheurgevoeligheidsonderzoek

In onderstaande tabel zijn de resultaten van het scheurgevoeligheidson-
derzoek voor de in hoofdstuk IV-1 genoemde proefseries A, B en C gerang-
aschikt,

vormlingen van gestoomde klei

proef- vormlingen van koude klei
serie |
A warme vormlingen van ca.50° C l koude vormlingen direct in
direct in de drooginrichting i de drooginrichting ge-
geplaatst blijken te scheuren,- | plaatst blijken in het
indien de gemiddelde droogsnel- i algemeen te scheuren bij
heid in de cerste 20 minuten van droogsnelheden groter dan
het droog- en koelproces groter { 19 gram per uur per vorm-
. ie dan ca. 100 gram per uur per 1 ling
,  vormling, De luchtcondities zijni
i bij degze droogsnelheid zodanig,
dat de koude vormlingen onder !
invloed hiervan niet scheuren. |
,_ (zie fig.4 E
B de vormlingen blijken na vooraf- | koude vormlingen blijken
gaande afkoeling buiten de droog-| na een voorafgaand ver-
inrichting gedurende vier uur blijf van vier uur buiten
, bij een droogsnelheid van 28 | de drooginrichting evense::
i gram per uur per vormling nog bij droogsnelheden groter
{ scheurvrij te drogen dan 19 gram per uur per
i vormling te scheuren
C } de vormlingen blijken na voor- ! koude vormlingen blijken
afgaande afkoeling buiteon de na een voorafgaand verbli jif
| drooginrichting gedurende 16 van 16 uur buiten de droog-
| uur een droogsnelheid van 28 inrichting ook bij droog-
! gram per uur per vormling nog snelheden groter dan 19
+ scheurvrij te verdragen gram per wur per vormling

te scheuren.
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Toelichting proefserie A

In fig., 4 werd het gewichtsverlies van de heide sonorten drogende vorm-
lingen uitgezet als functie van de droogtijd. Het is vooral de hoge
begin-verdampingssnelheid van de warme vormlingen, kenbaar aan het
steile verloop van de curven in de eerste minuten van het droogproces,
die een vergelijking van de scheurgevoeligheid van warme vormlingen en
koude vormlingen onder de gegeven omstandigheden ten nadele van de war-
me vormlingen doet uitvallen. De warne vormlingen scheurden steeds in
de eerste twintig minuten van hes droogproces.

Toelichting proefserie B en C

Opgemerkt zij, dat de vormlingea van gestoomde klei, die na hun ver-
vaardiging eerst gedurende 4 resp, 16 uur buiten de drooginrichting
de gelegenheid kregen af te xoelen, ca. 65 gram in gewicht afnamen,
overeenkomende met een vochtgehalte-vermindering van 1,5% op de droge
stof berekend.

Bij hogere droogsnelheden dan 28 gram per uur per vormling werden geen
Proeven verricht. De maximaal toelaatbare droogsnelheid van buiten de
drooginrichting afgekoelde vormlingen van gestoomde klei zal dus in
ieder geval hoger zijn dan 28 gram per uur per vormling.

Vormlingen van koude klei gedroegen zich na een voorafgaand verbli jf
van 4 resp., 16 uur buiten de drooginrichting overeenkomstig de koude
vormlingen, die direct na vervaardiging in de drooginrichting werden
geplaatst.

Enkele eigenschappen van afkoelende en drogende vormlingen van gestoom-
de klei

1° De afkoelingstijdsduur tot een vormlingkerntemperatuur van 20° ¢
bij verschillende luchtsnelheden

In fig. 2 werd het verloop uitgezet van de kerntemperatuur van de-
vormlingen met de tijd tijdens de droging bij verschillende lucht-
snelheden. Tijdens deze proef bevond zich in iedere tunnel één war-
me en één koude vormling. Uit deze grafiek blijkt, dat de afkoel-
tijdsduur van een klinkerkeiformaat-vormling met een begintemperatuur
van ca, 50° C tot een eindtemperatuur van 20° C varieert van 1 tot

% uur bij luchtsnelheden van resp. 2,2 tot 0,06 m/sec.

2° Het gewichtsverlies van vormlingen van gestoomde klei tijdens het
koel- en droogproces ) ' i “
in vergelijking met het gewichtsverlies van onder dezelfde omstandig-
heden gedurende dezelfde tijd drogende koude vormlingen.

In onderstaande tabel werden van het droogproces in de vijf tunnels
de volgende gegevens gerangschikts

a) de luchtsnelheid ten opzichte van de vormlingen in m/sec bij een
droge~boltemperatuur van 17° C en een natte~boltemperatuur van
12° C;
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b) de tijdsduur van afkoeling van de warme vormlingen van een begin-
tumperatuur van ca. 50° C tot een eindtcemperatuur van 20° Cs

¢) het gewichtsverlies van de vormlingen wan gestoomde klei in deze pe-
riode in gram per vormlings

d) het gewichtsverlies van de vormlingen uit koude klei in dezelfde pe-
riode in gram per vormlings

e) het verschil in gewichisverlies tussen warme en koude vormlingen
tijdens de koeling;

£) de gemiddelde droogsnelheid van de koude vormlingen in gram per uur
per vormling als maatstaf voor de droogkracht van de lucht in de
versgchillende tunnels.

VII

ilucht- | koel-~ | gewichtsverlies |verschil idroog-. droogresultaat
nel snelh. | tijds- E in gram i in anelh.!_ Sl o ;
no ., t.0.V, duur { warme  koude ~ gram ikoude i warme koude
vorml, in ! vorml, vorml, 'vorml. | vorml, vorml .’
m/sec. min, i | | | | i
| ' | ] !
1 r 2,2 66 Lo717 32 45 | 29 |gescheurd 'gescheurd
| |
2 i 2 92 ! 87 28 59 18 ‘gescheurd goed :
3 i 0,70 106 i 90 24 66 | 13,5 | goed goed .
4 |0,23 117 | 83 15 68 | 7,7 ! goed gosd
5 10,06 | 157 | 74 17 1 5T | 65! goed goed |

- (zie fig, 3) | ! ’
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Uit bovenstaande tabel blijkt, dat warm gevormde stencn tijdens hun af-
koeling tot 20° C gemiddeld ongeveer 60 g meer water verliezen dan koud
gevormde stenen in dezelfde periode. Verder bleek ook bij deze proef,
dat de warme vormlingen eerder tot scheurvorming aanleiding geven dan
onder overeenkomstige condities drogende koude vormlingen.,

Bespreking van de resultaten

Bij de interpretatie van de resultaten van het verrichte onderzoek dient
vooropgesteld te worden, dat de gevonden getalwaarden voor de toelastba—
re droogsnelheid slechts betekenis hebben bij het initiaal-vochtgehalte.

Naarmate het droogproces vordert, kunnen keramische vormlingen in het
algemeen grotere droogsnelheden scheurvrij verdragen. Verder gelden do
resultaten slechts voor de onderzochte klei en onder de omstandigheden,
waarbij deze klei resp., voorbewerkt en gevormd werd.

Ofschoon getracht werd het vormen van de koude en de warme klei steceds
Oop precies dezelfde wijze uit te voeren, is de toegepaste handvormmetho_
de, die gemakkelijk kan leiden tot verschillen in de spanningstoestand
van de verse vormlingen, niet vrij van critiek.



Uit het waargenomen verschijnsel, dat vormlingen van gestoomde klei -
na hun afkoeling minder scheurgevoelig zijn dan normale koude vormlin-
gen, mogen wij niet concluderen, dat dit uitsluitend het gevolg 1s van
verbetering van de droogeigenschappen dcor de stoombewerking als zoda-
nig. Ook het feit, dat de vormlingen tijdens hun afkoeling buiten de
drooginrichting reeds een gewichtsverlies van ca. 1,5% op droge stof
berekend ondergaan hebben, is van invloed op de scheurgevoeligheid van
deze vormlingen.,

Niettemin behoudt het geconstateerde verschijnsel zijn practische be-
~tekenis voor de natuurdroging, temeer omlat de koelperiode van de
vormling kort is.

Verder bleek, dat, wanneer warme vormlingen bij een temperatuur van
ca, 50° C ommiddellijk na hun vervaardiging werden blootgesteld aan
droging en daarmede gepaard gaande koeling, deze vormlingen eerder
aanleiding geven tot scheuren dan koude vormlingen, die na hun vervaar
diging eveneens direct onder dezelfde condities werden geplaatst.

Dit is geenszins verwonderlijk, als men bedenkt, dat aan het begin
van het koel- en droogproces de droogsnelheid van warme steen vele
malen groter is dan de droogsnelheid van onder gelijke uitwendige

droogcondities drogende koude vormlingen,

Ofschoon men in de practijk met deze omstandigheid rekening zal moeten
houden, speelt ze in het algemeen niet zulk een grote rol, omdat er
meestal enige tijd verloopt alvorens de warme vormlingen bij natuur-
droging aan extreme luchtcondities, die b.v. op hoeken van drooghutten
kunnen voorkomen, worden blootgesteld,

De vormlingen zijn dan inmiddels reeds enigszins afgekoeld en kunnen -
daarna deze extreme condities beter weerstaan, doordat de verdampings-
snelheid dan niet meer zo spoedig de kriticke waarde overschri jdt.

In hoofdstuk IV punt 2 bleek, dat een vormling van gestoomde klei met
een beginkerntemperatuur van ca., 50° C tijdens het koelproces tot 20° (
door extra verdamping gemiddeld ca., 60 gram meer water verliest dan ee:
koude vormling in dezelfde periode en onder dezelfde uitwendige condi-
ties gedroogd.

Dit extra gewichtsverlies, dat verkregen wordt in een periode van ten
hoogste ca. 2%-uur, betekent in principe een droogtijdwinst voor de in
een natuurdrooginrichting gedroogde vormlingen van gestoomde klei, De
grootte van de tijdwinst, dic verkregen wordt, is echter afhankeli jk
van het weertype in de betrokken droogperiode.

Zijn de weersomstandigheden zodanig, dat de gemiddelde droogsnelheid
van koude vormlingen 10 gram per uur per vormling bedraagt, dan wordt-
een droogtijdwinst van slechts 60/10 = 6 uur verkregen. Is het daaren=
tegen vochtig weer en bedraagt de gemiddelde droogsnelheid 3 gram per
uur ger steen, dan wordt de droogtijdwinst 60/3 = 20 uur (bijna een et-
maal).



Gezien het feit, dat juist in perioden met slecht drogende weersom~ -~
standigheden een gebrek aan droogruimte kan ontstaan, kan deze droog-
tijdwinst van practische betckenis zijn.

Conclusies

Onderstaande conclusies hebben uitsluitend betrekking op het drogen
in de buitenlucht,

1° Vormlingen uit gestoomde klei geven alleen onmiddellijk na hun
vervaardiging bij ca. 50° C eerder aanleiding tot scheuren dan
verse koude vormlingen. Dit wordt vercorzaakt door het feit, dat
de verdampingssnelheid van eerstgenoemde vormlingen vele malen
groter is dan de verdampingssrelheid van laatstgenoemde vormlingen
en wel als gevolg van een vecl groter verschil tussen de dampspan-
ning van het water aan het oppervlak van de warme vormling en de
dampspanning van de omringende lucht. De verzadigde dampspanning
van water neemt n.l. sterk toe met de temperatuur. Bij grotere
luchtsnelheden wordt de verdamping bovendien nog bhevorderd door
vermindering van de dampdiffusieweerstand.

2° Na afkoeling buiten de drooginrichting bleken de vormlingen van ge-
stoomde klei minder scheurgevoelig te zijn dan vormlingen van koude
klei, In hoeverre dit veroorzaakt werd door verbetering van de phy-
sische eigenschappen van de klei tengevolge van het stomen of door
de bij de afkoeling opiredeande vochtgehaltevermindering van ca, 1,5%
werd niet nader onderzocht. Voor de gevonden getalwaarden van de
toelaatbare verdampingssnelheid zij verwezen naar hoofdstuk IV
blz.2 van dit rapport.

3° Afhankelijk van de luchtcondities en in het bijzonder van de snel--
heid van de lucht ten opzichte van de vormlingen bedraagt de perio-
de, waarin de warme vormlingen afkoelen van ca. 50° C tot 20° C:
1 a 2% uur.

4° Tijdens de afkoeling en droging van ca. 50° tot 20° C verliezen
klinkerkeiformaat-vormlingen tengevolge van extra verdamping gemid-
deld ca., 60 gram meer water dan koude vormlingen in dezelfde periode
en onder dezelfde uitwendige condities gedroogd. Deze extra ver- -
damping in de beginphase van het droogproces kan bij slecht drogen-
de weersomstandigheden een vrij belangrijke droogtijdwinet opleveren

~0-+0=0—
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BIJLAGE

ANALYSERESULTATEN VAN DE KLEI

Granulometrische samenstelling

Grofzand > 300 3,6 %
Grofzand 200 -~ 300p 3,7 %
Fijnzand 60 = 200u 15,1 %
Fi jnzand 45 = 60 12,9 %
Stuifzand 25 = 454 11,4 %
Sloef 10 = 254 16,8 %
Leem 2 = 10 15,7 %
Lutum < iu 20,8 %

100,0 %

=======

Chemische samenstelling

Gloeiverlies 9,5 %
Kiezelzuur 64,2 %
Aluminiumoxyde 12,3 %
ITzeroxyde 3,5 %
Totaal kalk 6,4 %
Rest (hoofdz, alk.) 4,3 %

Som smeltstoffen 14,0 %



N L

 WORIZONTALE DOORSNEDE AR,

—— e — - ——

romwer 2

it | gt

5 AR B e,

. PROEF DROGER

 VooR manZICHT

o

o Ll e g

\ X I;’E'_ i [". I.;J N JW

B ;><l x/]’[\, INF AN |
CNENBE NS .

.

i, e ]

roaver3 |

b — o — ——

'™
I
& —

% INy4
_§
Y
N
2250

/

MQ%MszoJo AT (L

AERANISCH - INSTITOHT
TNO

AS




== nrm: r i 1
e +t s
o : o :
Cemmma = ——r
EHE £ Ha - -
1 4 T - yu i ; i
it - « FaE: 1 mEmEE N
: $ T : S
n=: : : 1 :
¢. £ I ;
s > T
; : .o
= Es T
pos o . . -
o3 T et 1 18 1
H+ t r : a1 ;
' + 4 = Wﬂ
! 1 I i 11 = H
T T #1- i -
Tt : :
+ 13
T =t T £
+ Y
: $ -
i s
15 £ 3 3
i : '
: : Ht
40 -
E T
¥ $ +
t
i
L : 1
T & :
& w
¥ $ | 5
14 '+ 4L
T - 1
&3 § | T 1
t
:
T e ==x e e
- . - ‘e R
. . .- % R
T aus -
$ = Tt
={ [eom It
a :
4 ﬁ it
1
:
Tl
15 8
i =
T : :
2 1 L % - boaed
& £ 3 :
' 1 : .
; :
EERLwued T mws A m Ay CER AL :
T - 3 . SIS
T s St : : 3
. . —
i +
H it +
+F
4+ 4
- -
i ¥ - - e—d
T 8
- . it ot
: : t
S S N
: R RO Eaa :
: L L X ' 4 LT



-
bt T s
i n:
2 a e :
i z T
: I
¥ t
T r
!
T+ : +
'8 :
r = et
I i
T3
e > ==
} 1
—
=
ey
I
= =2
 §
: b
Tt
:
bt ]
i o1
+ =4t
T T
I _
I i
I
1
rznn i
mma s
: = pepe
e 3
I 1 =
: 1 H
: t N RE B
HHH
e 1 T
=t - $
o 3 s
rmum: =} T
I -+
. T
om0 1 122§




=zmas —rrTTT T T -
1 I | R +
o HH | Tk
rrpet 125 TR 1t i
%H% T :
s s as mans -
: ; 323 H
3 i ) T
b —
.....w%..-.r..v.- i i ra
% : i sl
e e
e ZEay A :
T + T ]
T 1 Ny Eay -
S Al 4-H
T TERT R 7 ;m=ng
e . . £ =
:
” i t m_ . -
S St oa : + REIEEATNREES ITRESduaw
_ = i :
et o Yrit e 1
s i . s EEnET At iewel LA
e 3 e
T 1 T 31 - -
L (RBE BRI : A = ==t
u = T rue BN - -
33 . B - -y
HHH
SHERk TaARa e :
el 1
b
Sl - e
frieam
L e
T 5l aal
= P ass s T
e - T
arprane I I -
i
L * T =1 3
: t
- e
& 3 ' ﬁ
SuRmIm N s,
e
: $
5 - v
t
: :
t
i
e
$
$
1 =
:
:
: ;
% ¥
:
t
:
B b
E= e i
Aol 3
s £ r
.-l
1
't
=
-
+
-
PR
==
T
;
;
:
HEe
L -
1
it e
T t
S W i
1
:
: t
I
5 3 ek
: t i
T a :
t 3




