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Heifaufbereitung der Tone in der Ziegelproduktion

Von M. G.LUNDINA, Kandidatin der techn. Wissenschaften am Lehr- und Forschungsinstitut filr Bau-
keramik der UdSSRY) DK 66.3.022.62: 546.212-13

Die Voraussetzung zur Anwendung des DD wwanowschen Sehnellbrennverfahyens in der Ziegelindustrie
tst ein gentigender Vorval an tvockenen Rohlingen. Das wichtigste Problem ist daher die Verkiireung der
Frockiungsdaver. Einige Ziegeleien in der Deulschen Demobratischen RRepublik haben bereits damit be-
gonnen, dieses Problem auf dem Wege diber die Heifaufbereitung zi l6sen. Fiir diese, abey awuch fiy die
ithrigen Zicgeleien, wird es von Intevesse sein, die eingehenden Untersuchungen von M.G. L.undina zu
hennen, die den Einfluft dev Dampfoehandliung anf verschiedene technologisch wichtige Eigenschaften dey
Tone und IRohlinge, insbesondeve im Hinblick auj die Besehlewnigung dey Trocknung, daystellen.

Der vorlicgende erste Teil behandelt allgemeine theavetisihe Gyundlagen dey Trocknung, wihrend die in den
ndchsten Heften folgenden Teile Labovatoriums- und Betriebsversuche zum Inhalt haben. (Die Redaktion.)

Die vorliegende Arbeit hat zum Ziele, festzustellen, was
fiir einen Linflul die HeiBaufbereitung verschiedener, in
der Zicgelproduktion verwendeter Tone auf das Verhalten
des Rohlings wihrend der Trocknung ausiibt. Es soll der
Trocknungsverlauf des durch Dampf erwirmten Rohlings
dargestellt, die der HeiBaufbereitung am besten entspre-
chende Trocknungsmethode und der giinstigste Grad der
I<rhitzung der Masse ermittelt werden. Terner sollen die
Art der Damnpfzufubr zum Tonmischer, der giinstigste
Dampfdruck festgestellt und allgemeine wirtschaftliche
und technische Hinweise gegeben werden, mit dem Ziel,
cie breite Anwendung der Dampfaufbereitung in der kera-
nuschen Industrie zu empfehlen. Mit dem Einflu der Heil3-
authereitung durch Dampf auf die Trocknung soll gleich-
zeitig ihr Eintlu anf die Verformbarkeit, Plastizitdt, Bin-
defihigkett, mechanische Vestigkeit, Geschwindigkeit und
Grad des Aufschlusses, spez. Gewicht, Brennverhalten usw,
untersucht werden,

1. Theoretische Grundlagen

Von grundsiitzlicher Bedeutung fiir den Trocknungsver-
lauf ist dic gegenseitige Abstimmung der Geschwindigkeit
der kapillaren Ditfusion mit der Verdunstung aus der Ober-
fliche. Bei ungeniigender Diffusion aus dem Ilnnern ver-
damplt das Wasser zu schnell aus der Oberfliche; der ent-
wickelte Dampf driickt auf die Fliissigkeitsoberfliche in
den Kapillaren und verhindert das Nachfolgen des Wassers
aus dem Innern. Die so zustandekommenden Feuchtigkeits-
unterschiede zwischen Oberfliiche und Kern verursachen
cin uhregelmilliges Schwinden, das Zugspannungen an der
. Oberfliche zur FFolge hat, die zu Rissen fiihren konnen.

Die Verdunstung des Wassers aus der Oberfliche ist weit-
gehend durch die relative I'euchtigkeit, Temperatur und
Stromung der Luft regulierbar. Um den Trocknungspro-
zel} zu beschleunigen, ist es notwendig, die Diffusion der
Feuchtigkeit aus dem Innern zu beschleunigen und die
durch die Trockenschwindung entstehenden Spannungen
zu verringern. Fiir die Spannungsverhiltnisse wiithrend der
Trocknung ist die Arbeit von 4. W. Lykow [1] interessant,
die die Abhingigkeit der TrockenriBbildung vom Feuch-
tigkeitsgehalt der Rohlinge beschreibt. Lykow stellt fest,
dal jeder Ton einen kritischen Wert fiir den Feuchtigkeits-
unterschied, den sog. ZerreiBungsgrad, besitzt, bei dessen
Uberschreitung Risse auftreten. Fiir den Ton von Biskut-
nikow ermittelte er z. B.einen kritischen Feuchtigkeits-
unterschied von 1,259, auf 1 cm, bei dem Ton von Nischni-
kotelskow 0,87, auf 1 cm bei einem durchschnittlichenWas-
sergehalt der Masse von 229,. Nach dem Vortrocknen bis
auf 1095 durchschnittlicher Feuchtigkeit erhéhte sich der
noch zuldssige Feuchtigkeitsunterschied auf 29 auf 1 cm.
Daraus ergibt sich eine groBere Gefiahrdung des Rohlings
in der Anfangsperiode der Trocknung. F. 4. Zienkowitsch[2)
untersuchte den Feuchtigkeitsgehalt wihrend der Trock-
nung in verschiedenen Tiefen des Tonballens an sechs

1) Gekiirzte Ubcrsetzung aus Materialy Budowlane (Baustoffe, Wmchau)
Bd. G (1951) Nr. 910, S. 252-285.

‘Tonen verschiedener Plastizitit und Kémung. Die in Mes-
singzylinder von 45 mm Dmr. und 100 mm Héhe einge-
brachten angefeuchteten Tone wurden bei 18 bis 20°C an
der freien Oberfliche getrocknet. Nach 48, 95 und 312 h
wurden aus verschiedenen Tiefen Proben zur Bestimmung
der Peuchtigkeit entnommen und die Schwindung ge-
messen. Die schwer trocknenden Tone wiesen die griferen
Unterschiede im  Feuchtigkeitsgehalt auf. Zienkowitsch
stellte fest, daB fiir jeden Ton eine bestimmte Grenze fiir
den Feuchtigkeitsunterschied zweier benachbarter Schich-
ten besteht, nach deren Uberschreitung Deformierung
eintritt.

Wird dic Trocknung so geleitet, daB der zulissige Feuch-
tigkeitsunterschied in der "Ciefe des Rohlings nicht iiber-
schritten wird, so miissen die Erzeugnisse fehlerfrei trock-
nen. Zienkowitsch weist darauf hin, daB diese erforderlichen
Trocknungsbedingungen in cinigen Tdllen durch Magerung
der Tone geschatfen werden konnen.

Z.4.Nosowa {3 untersuchte den Feuchtigkeitsgehalt in
verschiedenen Hohen des Zylinders und fand fiir einen
Kaolin 0,159, I"euchtigkeitsunterschied auf 10 cm, wih-
rend unter den gleichen Bedingungen ein Ton mittlerer
Trockenemplindlichkeit (Biskutnikower Ton) 79, besaB,
ein stark trockenempfindlicher Ton (Kotlowskauer Ton) in
der gleichen Zeit 15 bis 17%,. Diese Feststellungen weisen
darauf hin, daB die Kapillarstromung aus dem Innern bei
trockenempfindlichen Tonen bereits unter natiirlichen Be-
dingungen geringer ist als die Trocknungsgeschwindigkeit
an der Oberfliche. -

Eine Verbesserung der Eigenschaften der Tone beim
Trocknen ist also nur méglich durch eine Verringerung der
Schwindungs- und Feuchtigkeitsunterschiede, wodurch die
Spannungen wihrend der Trocknung vermindert werden,

Eine Verbesserung der Schwindungsverhiltnisse wnd ein
schnellerer Abtransport der Feuchtigkeit aus dem Innern
kann durch Magerung mit 10 bis 309, Schamotte, Sand,
Sigespiinen, Schlacke usw. erzielt werden. Das Vorgliihen
der plastischen Tone bei 200 bis 500° C, wie es von Z. A, No-
sowe [3], M.G. Lundina (4] und K. A. Nohratian (5] emp-
fohlen wurde, hat in der Ziegelproduktion keinen Eingang
gefunden.

Mehrere Laboratoriums- und Betriebsversuche wurden
mit Koagulatoren durchgefiihrt. Von Interesse sind in die-
sem Zusammenhang die Untersuchungen von S. P.Onaki
{8} mit Natriumchlorid, Calciumchlorid, Eisen(II)sulfat,
Calciumhydroxyd, Eisen(III)chlorid und Aluminiumchlo-
rid. Die besten Ergebnisse wurden mit Ca(OH),, AICl,,
FeCl, und HCl erzielt. Die Dosierung des Elektrolyten muB
sehr genau eingehalten werden. Salzsiure z. B. verbesserte
das Trocknungsverhalten nur in den Grenzen von 0,2 bis
0,6%. Calciumhydroxyd iiber einer Menge, entsprechend
0,89 CaO zugesetzt, verschlechtert erheblich die Eigen-
schaften bei der Verformung. Wie B. M, Grissik in der
Kutschynsker Versuchsfabrik nachweisen konnte, 148t sich
die Trocknungsdauer durch Zugabe von Ca(OH), zwar um
30 bis 409, verringern, doch ist die Trockenfestigkeit des —
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rissefrer wetrockneton 1ohlings sehr gering. M. G. Lun-
dina gelang e m et i3 kutnikower Ziegelei die Trock-
nungsdauer um el e 20 herabzusetzen bei einem Zu-
satz von 0 59, Cal) - sefiihrt als Kalkmileh). Geringe Ab-
weichungen nach ~erminderten erheblich die Trocken-
festigkeit.

1.1 Einfluff dor T om revalur auf die Diffusion der Feuchtig-
keit aus dent Tiners

Purch die Vermogerung von Fliissigkeitsgrad (Viskosi-
tiit) und Ober e nypannung des Wassers bei der Erwir-
mung (Bild 1. wrd die Kapillarstromung aus dem Innern
des Rohlings 1w hlennigt. Die Flissigkeit stromt von den
stirker erwirmiten Enden der Kapillare in Richtung der
kilteren Teile Der hoheren Temperatur en tspricht auch ein
hoherer Dampt iruck, derdie mitder Wiirmebewegung gleich-
taufende Stropungsrichtung der Fliissigkeit begiinstigt.

Das Bestehan der Wiirmediffusion als eine in Richtung
der Warmebewesung verlaufende Stronungsrichtung der
b lissigkeit it 1. W, Lykow [9] (101 experimentell be-
wiesen. In ciner gegen das Verdunsten der I'euchtigkeit
sach auber oherten Tonkugel traten heim Erwirmen
Risse auf. 1he ] cuchtigkeit hatte sich von der erwirmten
Oberflache 1+ ach dem Innern verschoben. Lykow stellte
swischen  botwisserung und  Temperatursteigerung eine
lineare Beaehung (Bild 2) fest, Triir jeden Ton liBt sich ein
yiaktor ermittcin, der die Wirmeditfusion charakterisiert.

at Lykow 2. B festgestellt, dall ein von ihm untersuch-
ter Ton mit 0%, FFeuchtigheit bei einer Temperatursen-
kung um 10%, pine Feuchtigkeitssenkung von 0,89, auf
1 cm aufwies .

Durch dic Wirmediffusion w ird auch das Bestehen ciner
. kritischen rwiirmungstemperatur” bei der Trocknung
erkliirt, bei der Risse entstehen, anch wenn keine Feuchtig-
keit verdunsten kanmn. '
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ler Feuchtigkeit aus dem Innern zu be-
. lie Rohlinge im Kern erhitzt. Dazu
Methoden angewendet werden. In
1rie 7. B. trocknet man schamottierte
hoher (111, Zu Beginn der Trocknung
werden die Steis ¢ HeiBluft schnell erhitzt, elne dal3
te  Feuchtighes unsten kann. Sobald die hochste
f rocknungstenipee prreicht ist, wird die Trocknung
inrh Anderung (01 dlativen Luftfenchtigkeit so geregelt,
L+ die Feuchtighert 1us deninneren Schichten gleichmiBig
vae hatromt.
Im Jahre 1934 wurder Versuche durchgefiihrt, in denen
4w zundchst bei hoiorer Temperatur bis auf den Kern er-
hitzten Rohlinge ai . Oiperfliche so abgekithlt wurden,
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Bild 2. Verleilung von Temperatur und Feuchtigheit ih verschicdenen Tiefen eines
Tonballens

dal zwischen Oberfliche und Kern ein Temperaturunter-
schied von 52 C gehalten wurde. Dadurch konnte die Feuch-
tigleit aus dem Innern gleichmifig beseitigt werden.
Dieses Prinzip der Trocknung wandte K. A. Nohratian [5]
mit gutem Erfolg zum Trockuen von Glashiifen an, Er
Jtellte ein entsprechendes elektrisches Wiarmegerit in den
gegen Luftzutritt verschlossenen Hafen. Durch die Wirme-
diffusion in Richtung der kalteren Aublenfliche erreicht er
eine Trocknungsdauer von einem Monat, withrend frither
<echs Monate benotigt wurden. :
Glashiifen, Isolatoren, Wannensteine usw. konnen auch
mit technischem Wechselstrom (50 Hz) durch A uflegen von
\etallelektroden getrocknet werden, Nach Angaben von
Zinnin gelang es mit Hilfe von technischem Wechselstrom,

cinen Wannenstein mit einem Gewicht von 22 kg innerhalh

von 300 h — gegeniiber frither 1400 h auszutrocknen,

I3eim Trocknen mit Hochfrequenzstrom befindet sich das
Erzeugnis um Hochfrequenzfeld, wobei sich die Teile mit
JielektrischenVerlusten erwidrmen. Nach A.S. Berkmann[13]
ist die Differenz des Feuchtigkeitsgehaltes in der Tiefe des
[Lrzeugnisses nicht hoher als 1%. Hochspan mmgsisola’.tdt’km
mit einem Gewicht von 10 Dbis 11 kg trocknen fehlerfrel und
20 bis 25mal schneller bei der HE-Trocknung als bei ge-
wahnlicher Trocknung. AT Awgustnik [VA] gibt fiir dic
HI-Trocknung einen ‘l'cmpcraturunl'crschicrl von: 157 €
und mehr an. Dieser Unterschied entsteht durch die Ver-
dunstungskilte an der Oberfliche des Formlings. .

Verschiedene Ziegeleien bereiten ihre Tone mit heilfem
Wasser auf. Dadurch wird zwar die Arbeitsweise withrend
der Wintermonate verbessert, doch kann auf diese Weise
die Erwdarmung des Rohlings im Innern nicht erzielt
werden. W. S. Zarietzki [15] weist darauf hin, daf selbst
bei Verwendung von \Wasser von 90° ¢ die Lrwirmung
der Masse hochstens 40° ¢ erreichen kann, wenh idie
gesamte Wassermenge mit dieser Temperatur eingefithrt
wiirde. In der Praxis — bei Verwendung grubenfeuchter
Tone - betrigt die Erwirmung nicht mebr als 8 bis
1 C.

Durch die r\ujhereitung der Tone mit Dampf konnen,

die Rohlinge auf 50 bis 70° ¢ undl hisher erhitzt werden. Das
durch ist es moglich, die Diftusion der Feuchtigkeit aus dem
Innern zu heschleunigen und die Trocknungsdauer zu ver-
kiirzen. AuBlerdem wird das Trocknungsverhalten durch
die Dampfaufbereitung erfahrungsgemiB [16] {17} verbes-
sert., Die Feuchtigkeit verteilt sich sehr gleichmiBig in der
Masse. Der bessere AufschluBl des Tones erhoht dessen Bin-
defihigkeit und damit den Widerstand des Rohlings gegen
die bei der Trocknung auftretenden Spannungen.

Die ersten Versuche mit der HeiBaufbereitung durch
Dampf wurden im Jahre 1927 in der Odysowsker Ziegelel
durchgefithrt, Der Dampf wurde mit 11 bis 12 atii aus dem
Dampfkessel der Lokomobile durch den Deckel des Ton-
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mischers zugefiihrt. Die Ergebnisse waren negativ; der Ton -
erwiarmte sich unbedeutend. Der Dampf konnte sich unter

s0 hohem Druck im Ton nicht kondensieren.

Im fahre 1934 fihcte S.IV. Kawmnikow (181 in der Sa:
gorsker Zicgelei weitere Versuche mit der HeiBaufbereitung

cdurch. Der Dampf wurde durch die Mitte des Bodens ¢eg

Tonmischers zugeltihrt und die Rohrleitung mit acht A
zweigungen verschen, deren Enden durch ein Sieb,
schiitzt waren. Zum Vorwiirmen der Seitenteile wu
zwet weitere Rohre jeweils an den Seiten des Mischers 4=
gebracht., Der Dampf, der mit 3 bis 4 atii zugefiihrt wurde
erwidrmte das Material auf 50 bis 60 C. Trockenproben
des so erwiirmten Rohlings ergaben eine Verkiirzung der
Trockenzeit von 116 bis 112 h auf 72 bis 40 h. Bei weiteren
Versuchen (WS Zarietzki 1135 ), die vom ,,Rosstrompro-
jekt' durchgefithrt wurden, kam man zu Ergebnissen, die
als Grundiagen [ir die Einfithrung der HeiBaufbereitung
in den Ziegeleien angenommen wurden, nimlich: dic Ver-
wendung von Dampf mit niedrigerem Druck (0,5 atii gegen-
iiber bisher 3 bis 4 atii) und das Trocknen mit einer An-
fangstemperatur, die so hoch ist wie die des erwdrmten
Rohlings (45 s 35 C). Die Iuichtigkeit dieser Hinweise
wurde in verschiedenen Zaiegeleien hestitigt.

Im  Jahre 1940 errichtete das lLehr- und Forschungs-
tustitut fiir Baukevamik (/. 7. Rogowoj [191) in der Kasan-
sker Ziegelei eine Heilaufbercitungsanlage fiir niedrigen
Dampfdruck (0,5 atii). Olawohl der Ton aus dem Gebiet
von Kasansk sehr trockenenmpfindhch ist, wurde die Trock-
nungsdauer von dreizchn und mehr Tagen auf vier bis
fiinf Tage verkiirzt. Die Druckfestigkeit der Erzeugnisse er-
héhte sich gleichzeitig von 75,6 auf 157,6 kg/cm?. Die auf
607 C vorgewdarmten Rohlinge zeigten auch bei der lrei-
lufttrocknung (77 C) keine Trockenrisse. Die lrfahrungen
bei der kiinstlichen "Lrocknung bestatigten, daB3 die Trok-
kenkammern vor dem Beschicken auf die Temperatur des
Rohlings gebracht werden sollen. Die hichste Verbesserung
der Qualitit erreichte man beim Vorwiirmen der Rohlinge
auf 38 bis 16" C.

Im Jahre 1940 wurde bei Messungen in der Bielewsker
Ziegelei festgestellt, dal3 durch die HeiBaufbereitung der
Verbrauch an Elektroencergic bei der Verformung um 209,
gesenkl wurde. Die Produktivitat der Pressen erhéhte sich

1 3100 auf 4000 Steine/h. Die Trocknungsdauer wurde von

bis 100 h auf 48 bis 66 h gesenkt. Der Anteil an Ziegeln

P Qualitidt stieg von 54 auf 739, ¢

~ Die zahlreichen befriedigenden Iirgebnisse in den ver-
iedensten Ziegeleien berechtigen dazu, die HeiBaufbe-

reitung bedingungslos fiir die Ziegelproduktion zu emp-

{fehlen,

(Fortsetzung im nachsten Heft)
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Die kolloiden Eigenschaften der Kaoline und Tone

SchluB von Seite 160

mechanische Festigkeit verringern kann, wihrend die Roh-
bruchfestigkeit bis zu einem gewissen Grade, die Zugfestig-
keit und die Durchschlagfestigkeit mit zunehmender Mahl-
feinheit groBer werden. IFerner nehmen die Weilfirbung
und die Transparenz zu, da der feinstverteilte Quarz im
SchmelzfluBl weitgehend gelost wird?7),

Versuche ergaben, da3 die Zunahme der feineren Frak-
tionen von I'lint und Ieldspat bei Steingut ein Anwachsen
der Schwindung von 6 bis 129, und cine Verringerung der
Porositidt von I8 his 09;, verursachten. Die Bruchfestigkeit
kann sich dabei erheblich verringern. So stellten Geller,
Evans und Creamer'®) bei den auf 1150° C gebrannten Stein-
gutmassen einen Riickgang Jer Bruchfestigkeit von 394 auf
134 kg/cm? und bei den auf 1350° C gebrannten Proben
cinen Richang von 760 aul 302 kp cm? fest. Wird in einer
Steingutmasse Ouarzsand Jdurch Wieselgur ersetzt, so a3t

Yy Kempoke, o Uler Qi Abhanee ot pechinsehier BrarensCliafuen won der
Mahlfeinheit des Porzellans, Berodi- do ke cam, Ges, BdL 15 (19384) S, 240 204

) EinfluB der el hengroBen von Fhntstem und Feldspat aul Steingut,
Bur. Stand. J. Kes, Bd. 11 (1933) S. 327 40,

sich iberzeugend wahrnehmen, wie erheblich die Schwin-
dung dadurch vergroBert wird. Indessen zeichnet sich bei
derartigen Versuchen zugleich die Méglichkeit ab, durch
Einfiihrung feinerer Rohstoffe eine groBere Verdichtung,
und zwar bei niedrigeren Temperaturen, als sie zur Zeit in
der Industrie tiblich sind, herbeizufiihren. Freilich kénnen
feinere KorngroBen neben anderen Fehlern auch geringere
Formbestindigkeit bedingen.

Eine glasierte Steingutmasse ergab nach fiinfstiindiger
Mahldauer bei der Priifung im Stegerschen Spannungsmesser
eine Zugspannung von — 0,06 mm, nach 30 stiindiger Mahl-
dauer dagegen eine Druckspannung von + 0,28 mm und
nach 60 stiindiger Mahldauer von + 0,64 mm, bedingt
durch die groBere Reaktions- und Umwandlungsfdhigkeit
des feineren Quarzes. Diese Beispiele lieBen sich um zahl-
reiche andere vermehren, die alle nachweisen konnten, wie
stark die Auswirkungen sind, die sich schon bei mechani-
scher Verfemernng der Rohstofte und Massen ergeben. Das
gleiche gilt erst recht fiir die Kaoline und Tone mit ihren
von Natur aus viel feineren Iraktionierungen. Deshalb ist
die genaue Teilchengroflenbestimmung fiir die feinkera-
mische Industric von besonderer Wichtigkeit. SA 876

Eingegangen am 17 Januar 1952
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Von M.G. LUNDINA, Kandidatin der technischen Wissenschaften am Lehr-und Forschungsinstitut

fiir Baukeramik der UdSSR

2. Ver«w #:¢ im Laboratorium

8 verwendung gelanuten Tone sind in Tafel 1

DK (66.3.022.62: 546.212-13

2.2 Einflul8 der Dampfeinwirkung auf die plastischen
Eigenschajten der Tone

chrra < eert. Fiir die Laboutoniumsversuche wurden nur Die von I. F. Panomarjew [22] dargestellte Abhingigkeit
de Vound VI verwern et der Plastizitiat von der Temperatur (Bild 3) 148t erwarten,
] ; daB die Plastizitat der Tone durch die Dampfaufbereitun
i “ . der Dampfeinu irkung auf die Quellung dev Tone v,y einem gewissen Erhitzungsgrad erhbhlz wird. 8
verformung uwid Trocknung ist ein vollstindiges Die Plastizitat wurde verglichen nach dem Verfahren von
Ul hmiBiges Quellen des Tones, d.h. eine gleich-  Semiatschenski, bei der die Belastbarkeit einer Ton-
m + ruchtigkeitsverteitung, wesentlich, Besonders bei kugel bis zum ersten Auftreten von Rissen ermittelt wird.
In Tonen treten leicht groBere Feuchtigkeitsunter- Das Verfahren von Aiterberg konnte nicht verwendet wer-
~ arch trockene Klimpchen und verschieden starkes den, weil bei der Bestimmung der FlieB- und Ausrollgrenze
W] auf, dem man durch lingeres Mauken begegnete. der EinfiuB des Vorwirmens durch Dampf verwischt wiirde.
smielew [20] stellte fest, daB der Grad und die Ge- Nach Semiatschenski wird der Plastizitdtsgrad P ermittelt
. ket des Queilens der Tone von GrtoBe und Dis- aus D
e ler Tetlchen abhingen. Nach A. W. Jaroschewski = D—d, R,
4 « dem Quellen des Tones eine Zerstorung der Ver- D
ki n der aussetrockneten Oberflichenschichten der  wobei D den Anfangsdurchmesser der Kugel in mm und
le voran 1he Quellfaligkeit dieser Schichten ver-  dden Durchmesser beim Auftreten der ersten Risse bezeich-
\ die \uuimenvergroBerung bei Wasseraufnahme. net. R ist die Belastung in kg, bei der die Risse auftreten.
I yellung kbt mit einer Vergroferung des Abstandes Wichtig ist bei diesem Verfahren, daf die Feuchtigkeit bei

ylchen cinher unter gleichzeitiger VergroBerung der
hengelagerten Wasserschicht. Dadurch lassen sich die
.. hen leichter gegeneinander verschieben. Javoschewskt
. -rstrich besonders den Einflu von Zeit und Temperatur
lie Wasseraufnahme und die Dispersion der Teilchen.
7 it Untersuchung dJes Kinflusses der Dampfeinwirkung
lie Geschwindigheit des Quellens wurde nach
oyem Verfahren von [, 1 smielew [20} die Quellung in dert
Weise verursacht, dall Wasserdampf von unten durch ein
Metallsieb in ¢ zu prifende Tonprobe eintrat. Im Ver
gleich zur Anfeu htung mit Wasser verlief die Quellung den
Tone unter Dampfeinwirkunyg viel schneller und erreichte
den Hochstwert bei den verwendeten Tonen spétestens
nach 3 h, wihrend mit Wass 1 dazu bis zu 72 h erforderlich
waren (Tafel 2.

Um die Glei hmdBigkeit des Quellens festzustellen,
wurden die L'euchtigkeits- und Schwindungsunterschiede
gemessen. Dazu wurden auf einer Laboratornums-Strang-
presse Ziegel in den AusmaBen 60X 30 - 15cm geformt und
in 15 Streifen zerschnitten, Dic Messungen ergaben geringere
Ieuchtigkeits- und Schwindungsdifferenzen bei der Dampf-
wfbereitung als bei der Aufbereitung mit Wasser (Tafel 3).

Al

allen Proben gleichgshalten wird.

Die nach dem dargestellten
Verfahren ermittelten Ver-
gleichswerte sind in Tafel 4
zusammengestellt; sie zeigen,
daB der Dampfaufschlul zu
besseren Ergebnissen in bezug
auf die Plastizitiat fiihrt als
cine Abliegezeit von 10 Tagen.

Die Plastizitit der Tone
suBert sich auch in demWider-
stand, den sie beim Durch-
schneiden mit einem diinnen

leisten, Zu diesem Zweck wurde eine Vorrichtung
ruiert, mit deren Hilfe das erforderliche Draht-
ht zum Durchschneiden eines Ballens von
5¢15 cm festgestellt werden konnte. Das Draht-
_ bezogen auf 1 cm? Schnittfliche, kann bei gleichen
akeitsgehalten als Vergleichswert fiir die Binde-
* gelten. Der Widerstand gegen das Zerschneiden
ist bei Dampfaufbercitung groBer als bei dreitigigem Ab-
liegen (Tafel 5).

Plastiztst —

Temperatur ——e

ld 3 Temperaturabhingigkeit
1 der Plastizildt

Tafel 1 Dalen der Versuchstone

l Chemische Analyse
r = < Nih ktion mit
NT. Bezew hnung der Tone i ) | Son- | Gliun- |Rea
8i0, | ALO, | Fe,0p | CaO | MgO S0, stiges | verlust HCI
| e T I N S % | % % % | % |
I hothirsker 57,48 | 20,31 6,99 1,10 3,11 0,50 7,29 3,22 keine
II [scholbearsker 67,52 | 15,50 6,70 0.60 1,65 0,24 5,45 2,33 keine
111 Pewe nsker 65,45 10,77 6,38 4,70 1,73 0,57 8,30 2,99 stark
1v Wiripacwsker 62,18 10,09 6,16 6,85 2,07 0,43 9,99 2,28 stark
M Kuts hinsker 63,52 | 11,50 7,40 3,80 2,46 0,58 7,23 2,51 gering
VI Talu 'urgansker 50,08 | 11,63 | 6,57 10,20 | 2,71 0,85 1028 | 2,08 stark
KorngroBenvertcilung lineare R Bemerkungen ll‘giukﬁm:] N
ermtelt nod. Methode v Sabanin) Wasser- | 1 cken- ‘Elasti- F
- = zusatz f. d. schwin zitatszahl Trocknungs Trocken
0 2% bis 0 05 bis Verformun © | n. Semia- ) TOC e
> 0,25mm | e —— 0.01 mm < 0,01 mm g dung ;-tgehensl;i dauer emplindlichkeit
-l % L % L % % o% il h
! 4,70 6,358 10,0 78,92 37,5 144 sehr empfindl.
1 3.20 4,50 35,10 57,20 30,0 144y 8% | empfindlich
111 1.43 17,45 29,97 51,13 27,0 120) M2BCTH o mpfindlich
v 0,80 9,39 37,03 | 5278 25,0 120 mittel
v 0,22 11,90 26,10 61,78 26,5 06 bis120} “"E% | mittel
VI 3,02 11,10 39,72 47,16 24,0 2% bis 36) "B wenigempfindl.

!
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Mit einer nach W. W. Ochotin [25] konstruierten Vor-
richtung wurden Zugversuche durchgefiihrt. Bei dem
urspriinglich von Ochofin vorgesehenen Verfahren wurde
die Kraft gemessen, die zum Abheben einer an dem Ton-
ballen festgesaugten Blechplatte erforderlich ist. Diese
Methode wurde in der Weise abgedndert, daB die Tonprobe
in einen zweiteiligen Hohlzylinder eingestrichen und ent-
lang der Offnungen der beiden Zylinderhilften mit einem
Draht abgeschnitten wurde. Die beiden Teile wurden nun-
mehr wieder aufeinander gelegt und 5 min lang mit einem
Gewicht von 2 kg beschwert. Die Kraft, die erforderlich ist,
um die beiden Tonoberflichen auseinander zu reiflen, ent-
spricht der Klebkraft des Tones in gfcm?. Der Zylinder, in
dem die Untersuchungen durchgefiihrt wurden, wurde vor-
her bis zur Temperatur der Tone vorgewirmt. Daneben
wurden auch Proben nach dem Abkiihlen der heill aufberei-
teten Tone durchgefiihrt (Tafel 6). Die Klebkraft vermin-
derte sich auch nach dem Abkiihlen nicht und lag hoher als
nach dreitigigem Abliegen ohne Dampfbehandlung.

Dasspezifische Gewicht wird, wie Tafel 7 zeigt, durch
die Dampfemwirkung etwas erhoht.

Bild 4 Vorrichtung von Olschewski zur Ermittiung der Stauckhihe

Miteiner von Olschewski konstruiertenVorrichtung (Bild 4)
wurden Druckversuche durchgefiihrt. Bei diesem Ver-
fahren wird die Stauchhohe eines Metallzylinders von
konstantem Gewicht {1 kg) in bestimmten Zeitabstinden
(5 min) auf einer Skala abgelesen. Da die Stauchhshe von
der Feuchtigkeit abhingt, wurden Versuche mit Proben
verschiedener I'euchtigkeit und Temperatur vorgenommen.
Die mit Dampf aufbereiteten Proben hatten wihrend der
Versuche eine Temperatur von 50 bis 60° C. Der in Bild 5
cingezeichnete Kurvenverlauf zeigt fiir die mit Dampf vor-
bzhandelten Proben gegeniiber den mit Wasser aufbereite-
ten bei gleichem I‘euchtigkeitsgehalt eine geringere Stauch-
hohe.

Zur Priifunyg der Rohdruckfestigkeit wurden Wiirfel
von 7cm Kantenlinge verwendet, deren Feuchtigkeits-
gehalt den in Bild J eingetragenen Werten entsprach. Die
Ergebnisse sind in Tafel 8 wiedergegeben. Sie zeigen fiir die
mit Dampf aufbereiteten Proben eine Erhohung um 10 bis
209, gegeniiber den mit Wasser aufbereiteten. Nach dem
Abliegen von 3 Tagen betrug dagegen die Erhohung nicht
mehr als 59,.

Zur Prifung der Verformbarkeit stehen keine MeB-
methoden zur Verfiigung. Es wurde daher die Qualitiit des

Tajel 2 Vergleichswerte fiiy das Quellen der Tone bei Wasser- und
Dampfaufschiuf &3
I Quellung in cm?/g Ton
Zelt Ton I Ton V Ton VI
h Wasser I Dampf | Wasser | Dampf | Wasser | Dampf
1 0,015 0,105 0,018 0,088 0,025 0,033
2 0,026 0114 0,032 0,092 0,028 0,033
3 0,040 0,116 0,050 0,093 0,030 0,033
6 0,052 0,116 0,060 0,093 0,032 0,033
8 0,060 0,116 0,070 0.093 0,035 0,033
12 0,002 0,116 0.085 0,093 0,035 0,033
24 0,010 0,116 0,090 0,093 0,035 [RAkE
36 0,112 0,116 0,090 0,093 | 0.035 Ot
48 0,113 0,116 0,090 0,093 0.035 0,033
72 0,113 0,116 0,090 | 0,093 0,035 0,033
— e e — L |

aus der Laboratoriums-Strangpresse austretenden, warm-
verformten Tonstranges durch Augenschein geprift. Die
Qualititsverbesserung durch die HeiBaufbereitung war
offensichtlich. ;

Die Trockenschwindung zeigte keine Verinderungen
durch die Vorbehandlung mit Dampf. Diese Feststellungen
stehen in Einklang mit den Feuchtigkeitsgehalten, die bei
Verwendung von Dampf in den normalen Grenzen liegen.

Zur Ermittlung der Oberflichenentwicklung in Abhéngig-
keit von der Dispersion der Tonteilchen wurde die Wasseg-
durchlissigkeit und die Ansauggeschwindigkeit verschieden
aufbereiteter Tonballen gemessen. Die KorngroBenvertei-
lung ist der Tafel 1 zu entnehmen.

Die Bestimmung der Wasserdurchlidssigkeit geschah
nach dem Verfahren von N.N. Antipow-Karatajew [24].
Bei diescm werden 5 g getrockneten und durch ein Sieb mit
900 Maschen/cm? gesiebten Tonpulvers in einen mut Filter-
papier ausgelegten Trichter gefiillt und mit 50 cm® Wasser
begossen. Das Wasser wird mit einem konstanten Unter-
druck von 50 mm WS durch das Filter gesaugt. Die ab-
gesaugte Menge wird alle 100 s bestimmt. Um den Einflu8
des Quellens der Teilchen auszuschalten, wird die Probe so
oft wiederholt, bis das Ergebnis konstant bleibt. Zur Er-
mittlung des Einflusses der Dampfeinwirkung auf die Was-
serdurchliissigkeit wurden die betreffenden Tonproben vor
dem Einfiillen in den Trichter in einem Kolben ‘durch
Dampf aufgeschlossen. Weiter wurde in der geschilderten
Weise verfahren. Die Ergebnisse (Bild 6) zeigen eine Ver-
minderung der Filtrationsgeschwindigkeit nach dem Dampf-
aufschluB.

P. A. Semiatschenski [25° wies darauf hin, daB sowohl
die Menge als auch die Geschwindigkeit der Wasserauf-
nahme von den Durchmessern der Kapillaren des Tonbal-
leus abhingen. Bei grobkornigen Tonen ist die Ansaug-
geschwindigkeit groB, jedoch die Menge klein.

Die Ansauggeschwindigkeit wurde bestimmt nach
einem von der kommunalen Wirtschaftsakademie ausgear-
beiteten Verfahren, bei dem ein Tonballen von 50X 50
X 50 mm iiber eine Asbestschnur das Wasser aus einem Me8-
zylinder ansaugt. In dem MeBzylinder wird ein konstanter
Druck aufrechterhalten; die Eintrittstelle der Asbestschnur
ist mit Paraffin abgedichtet. Die mit Dampf aufbereiteten
Proben hatten eine geringere Ansauggeschwindigkeit
(Bild 7).

2.3 Einflup der Dampfeinwivkung auf das Trocknungsver-
halten der Tone
Die theoretischen Voraussetzungen, von denen die Ver-
besserung der Eigenschaften wihrend der Trocknung ab-
hingt, wurden bereits im ersten Teil dieser Abhandlung

»
B [T
61—t~ = mit Dampf’
) 5 s
/ aufbereitet
3 T I
74
[ o Ton FLI
9 I Ton
2y /
£ /
5 A f
3 / /
27 T
5 / Tnl) ¥
|
5 .
4 /A i
B Vi A Aronl
4 'y
1
J | S— - . o ) _f
1 oK 2 B H O R%HM
Feuchtigheit ——=—
Bild 5 Linjiuf des Dampfaufschiusses auj die Stawchhoke
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Tafel 3 Maximale Feuchtigheits- und Schwindungsdiffevenzen
zwischen finfzehn Schichten des Tonstranges

max. Unterschiede der | max. Unterschiede der
Teuchtigkeit bei der linearen Trocken-
Verformung schwindung
% %

Dampf Wasser Dampf E Wasser
Ton I 1,9 3.3 0,6 1,7
‘on V 0,6 1,3 0,5 1,0
Ton VI 0,4 1,4 0,3 0,8

Tafel 4 Einfluf des Dampjaufschlusses auf den Plastizititsgrad
( Plastizitdtszahlen nach Semiatschenski)

Ton I Ton V Ton VI
Art Plasti-|Feuch- Plasti-h»‘nuch. Plasti-| Feuch-
des Aufschlusses |zitits-| tig- |zitats-| tig- [zitdts-| tig-
zahl | keit zahl | keit | zahl | Kkeit
% % %
mit Wasser
ohne Abliegen 3.4 35,5 2.4 26,5 2.9 22,7
3 Tage Ablieg. 36 | 353 2,8 26,2 2,9 22,4
10 Tage Ablieg. 4,2 35,7 3,1 26,3 3,1 22,8
mit Dampf
etBitzt auf 40°C| 3,7 | 360 | 38 | 254 | 32 | 21,5
erhitzt auf 60°C | 4,7 — 3,9 26,6 - —
erhitzt auf 80°C| 5,1 36,5 4,5 26,4 3,5 22,2

Tafel 5 Einflup des Dampfaufschiusses auf die Bindefdhigheit dev
Tone (evmitlelt nach dem Drahtgewicht zum Duychschneiden der

Tonballen)
o) o Ton I Ton V Ton VI
o g2 - T e S
RN s 55 E I S Wi | Lt
rt des EREIYE,|En|8E HPEE SIEE
Aufschlusses R PEHIEFIEEE: CE(25%188
CR IRl S sy =3 38|
= ! [ 3 i .
s 0g|DE ) 5 = Ol B
G A % [Q % a %
mit Wasser I
ohne Abliegen .. 20 211 45,1 155 23,4 159 23,0
3 Tage Abliegen . 20 260 34,8 189 23,0 220 22,8
mit Dampf
erhitzt auf40° C . 35 280 34,8 210 228 237
erhitzt auf 60° C . 46 400 35,0 355 24,5 243
erhitzt auf 80° C . 20 32 JaK 339 23,4 1 245
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Tafel 6 EinfiuB dey Dampfeinwirkung auf die Kiebkvafl der Tone
(Zuguersuche)

Erhit- | Temp. Ton I Ton V Ton VI l
zungs- [der Tonef .
tf—::ﬁi derVer.| Zustandder Masse [gjoh.(Feuoh-| Kleb-|Feuch-| Kleb-|Fouch-
der Tone| suche kraft [Ligkelt| kraft|tigkeit|kraft Ligkeit
L’ e glem?| % |g/em®| % [g/em*l %
ohne |
Dampf | 20—21 [ohne Abliegen ...... 152,21 39,2 (125,8 32.2| 38,91 22.6
20—21 [3 Tage Abliegen ....|177.3 39,2132,0| 28,01 42,3| 22,4
40 30—31 johne Abkiihlung ....|I185,8| 3U.8] — — F =l =
60 47—A48 |ohne Abktiblung ....|190,0| 40,0 1394 28,0, 49,4| 22,2
60 | 22—24 [abgekiihlt nach der {
Belastung .......- 188,0 | 40,0 [144,7| 28,0' 484 | 22,3
60 23—24 [abgekiihit vor der Be-
lastung .......... 190,2 | 39,6 1143,0 28,2‘ 45,1 22,0
80 58—65 [ohne Abktihlung ....[192,0| 39,8 151,5| 28,5 50,0 22,5
80 24—26 [abgekihlt nach der
Belastung ......- 194,0 | 39,5 [151,0 23,51, 50,2 | 22,5
80 23—25 |abgek(ihlt vor der Be- !
10StUNE cvvvnenaen 191,8 | 39,3 [152,0] 284! 50,8| 221
I

Tafel 7 Einfluf dev Dampfeinwirkung auf das spezifische Gewicht

Ton I I Ton V | Ton VI

spez. Gewicht in g/om? 5

= - G |« .o
E|g 2ol B e (223 E | g 222
Art des g | - EE S | = 408l & | = E:i

e ! 2

Aufschlusses ] § s % | ¢ En gl &1 ¢ [587%
A |5 |88E| o | & (685|a | 2 P85
2|5 528 2|5 [ 2|3 |3k

E |~ |88 ENN TS S ERII sl
& i " & he <

ohne Dampii R s 1,01 |2.a5 | 2,00 [2,00 [2,25 | 2,17 |2,07 1,05 1,92

mit Dampf

erhitzt auf 60° C . ..[1,93 [2,27 | 2,15 (2,11 [2,28 | 2,19 2,13 (1,99 | 1,08
erhitzt auf 80 °C ..|1,95 {2,28 | 2,19 |2,18 2,90 2,22 (2.14 |1,99 \ 1.96

Tafel 8 Einfluf des Dampfaufschlusses auf die Rohdruckfestigkett

Druckfestigkeit kg/cm?
Art des Aufschlusses - T B——
Ton I Ton V ' Ton VI
mit ( ohne Abliegen 88,6 709 | 307
Wasser { 3 Tage Abliegen 92,8 729 | 309
mit erhitzt auf 60° C 95,9 74.0 32,8
Dampf {erhitzt auf 80° C 97,2 78,2 ‘ 36,7

geschildert. Als Hauptursachen der Verbesserung der Trock-
nungseigenschaften durch die HeiBaufbereitung it Dampf
sind demnach folgende zu nennen:

a) Verminderung der Feuchtigkeitsunterschiede wiihrend
der Trocknung, d.h. Verringerung der Spannungen, die
durch uneinheitliche Trockenschwindung hervorgerufcn
werden ;

b) Erhohung der kapillaren Diffusion als l'olge der ver-
ringerten Oberflichenspannung und Viskositit des erwirm-
ten Wassers;

¢) Richtungsinderung der Wirmediffusion, so dafl die
Wirmestromung mit der Stromung der Fliissigkeit in
gleicher Richtung (nach auflen) verlauft;

d) Beschleunigung der Wasserabgabe aus dem Innern als
Folge der erhéhten kapillaren Diflusion;

e) Trocknung bei hoherer Anfangstemperatur infolge des
Vorwirmens der Rohlinge, wodurch die Trocknungsdauer
verktirzt wird ;

f) gleichmiBige Feuchtigkeitsverteilung in der ganzen
Tiefe des Formlings zur Verminderung der inneren Span-
nungen.

Um den EinfluB der Dampfaufbereitung auf die Hpuchtig-
keitsunterschiede zwischen verschiedenen Schichign eines

Tonballens wihrend des Trocknungsverlaufes zu ermitteln,
wurden aus heiB aufbereiteten (bis zu 60 C erhitzten) und
gewohnlich aufbereiteten Tonen Probekérper mit den Aus-

maflen 7037070 mm geformt und in einem Trocken-
schrank getrocknet. Der Temperaturverlauf im ‘Trocken-
schrank ist aus Bild 8 ersichtlich. Nach dem Verdampfen
von 10, 25 und 50%, der Gesamtfeuchtigkeit wurden die
Proben in fiinf Plattchen zerschnitten und die verbliebene
Feuchtigkeit bestimmt. Die Mittelwerte aus jeweils drei
Einzelmessungen sind in Bild 9 eingetragen. Der Verlaul
der Kurven zeigt, daf bei den mit Dampf aufbereiteten
Proben die Trocknung aus dem Innern schneller vor sich
geht, wihrend die Oberflichentrocknung langsamer ver-
lauft als bei den gewohnlich aufbereiteten Tonen. Die
IFeuchtigkeitsunterschiede wiihrend der Trocknung werden
demnach durch di¢ HeiBaufhereitung verringert. Besonders
deutlich war dies bei dem Ton 1, der sehr trockenempfind-
lich ist, wihrend bei dem ohnehin unempfindlichen Ton VI
kein wesentlicher Einflul durch die Damprbehandlung ver-
zeichnet werden konnte.

Die Warmediffusion wurde nach dem Verfahren
Lykows [10] in der Weise festgestellt, daB ein Probekorper
aus Ton V. auf 80° C mit Dampf erhitzt, 1 h lang in einem
Exsikkator abgekiihlt wurde, ohne :laL} Feuchtigkeit ver-
dunsten konnte. Danach wurde der Korper von der Mitte
aus in drei gleiche Schichten zerschnitien und Feuchtig-
keitsgehalt sowie Temperatur jeder Schicht bestimmt, Das
Gesamtgewicht des Probekorpers wihrend des Versuches
blieb unverindert. Die Ergebnisse (Tafel 9) zeigten, dall
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der Ober ! Temperatur | Feuehtigkent | I‘emperatur Feuchngk(\il _— = 4 ¥ LS —
flache ans | I ; % ! °C % Ton VI
to | o | s b 30 | 2576 . |20 | 100 | — | —ll2s3
L ‘ 2,17 | 48 25,41 g ‘ a3 | 100 | | — | 293
3 60 2518 [ 50 24,30 gleichbleibend | 58 { 100 | — | — | 290

nach 1 b der Feuchtiglkeitsgehalt im Kern um 1,469, gerin-
ger war als an der Obetfliche, wihrend die Temperatur in
‘Richtung zur Oberfliiche abnahm.

Die Temperaturverteilung im Formling wiahrend der
Trocknung wurde sowohl bei steigender Temperatur, ent-
sprechend Bild 8, als auch bei konstanter Temperatur von
60° C in der Trockenkammer gemessen, und zwar bei den
Probekérpein von 70X 70X 70 mm im Mittelpunkt des
Prifkorpers (35 mm Tiefe) und an der Oberfliche (10 mm
Tiefe). Die Temperatur der durch Dampf vorgewirmten
Proben betrug nach dem Abformen 40 bzw. 60° C, Die Er-
gebnisse sind in den Bildern 10a und 10b dargestellt. Bei
Ubereinstimmung der Troc knungstemperatur mit der Tem-
peratur des Rohlings treten fast keine Temperaturunter-
schiede zwischen den Schichten auf.

Beriicksichtigt man den LlinfluB der Wirmediffusion bei
der héheren Temperatur der inneren Schichten, so miiBte
der Trocknungsverlauf so gewidhlt werden, daB3 die Tem-

peratur der Trockenkammer in der Anfangsperiode des
Trocknens etwas nicdriger legt als die Temperatur des
vorgewirmten Rohlings.

Weiterhin wurden aus den mittels Dampf bis auf 60 bzw.
80°C vorgewirmten Tonen auf der Laboratoriums-Strang-
presse Probekérper mit den AusmaBen 120 X 60 X 30 mm
geformt. Wihrend der Verformung sank die ’Iemperatur
des Stranges auf 40 bis 60° C. Die Proben wurden in der
Trockenkammer bei einem Temperaturverlauf entspre-
chend Bild 8 sowie bei gleichbleibenden Temperaturen
von 40, 60 bzw. 80° C getrocknet. Der beim Trocknen
unempfindliche Ton VI wurde nur bei 80° C getrocknet.
Dic Geschwindigkeit der \Wasserabgabe stieg in
allen Fillen mit der Temperatur der Vorwiirmung der Roh-
linge an.

Die Qualitiit der unter diesen verschiedenen Trocknungs-
bedingungen getrockneten Proben wurde zunichst durch
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Tayel 11 Einfluf der Heifaufbereitung durch Dampf auf die
Eigenschaften der gebrannten Proben

| Ton' 1 l Ton V | Ton VI
g’ { mit I)arnp‘ l T:E‘ mit Dampf E‘ | mit Dampf
a erhitze auf & erhitzt auf 2 |erhitzt auf
o B T [
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I bei 900°C...... 1,94 I T b b b RS LR s 1,567 107 1o
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Bikd 30a Bei ansteigender Trockmungstem pesatur

Augenschein gepriift, wobei vier Klassen unterschieden
wurden:

a) fehlerfrei,

b) kleine Flichenrisse,

c) Kantenrisse,

d) durchgehende Trockenrisse.

AuBerdem wurde di¢ Rohdruckfestigkeit gleichzeitig ge-
trockneter Wiirfel von 70X 70X 70 mm bestimmt. Die
Untersuchungen zeigten, dal die Heifaufbereitung durch
Dampf das Trocknungsverhalten verbessert (Tafel 10). Am
deutlichsten kommt dies bei den trockenempfindlichen
Tonen zum Ausdruck. Bei diesen wurden‘die besten Ergeb-
nisse bei einer Trocknungstemperatur von 40¢ C erzielt,
wenn die Temperatur der Formlinge nicht unter dieser
Temperatur lag. Bei Erhohuug der Trocknungstemperatur
iiber die Erwirmungstemperatur der inneren Schichten der
Formlinge verschlechterte sich die Qualitit bei der Trock-
nung.

2.4 Einfluf dev Heifaufbereitung mit Dampf
auf die Eigenschaften der gebvannten Pyoben

Die Probekorper wurden bei 900, 1000 und 1100° C ge-
brannt und danach verschiedenen Priiffungen unterzogen.
Dic Ergebnisse (Tafel 11) zeigten eine Erhohung des spez.
Gewichts und der mechanischen Festigkeit bei den Proben
mit vorangegangener HeiBaufbereitung.

2.5 Zusammenfassung dey Evgebnisse aus den Labovversuchen

Die Dampfeinwirkung verbessert die plastischen Eigen-
schaften der Tone, ihr Bindevermdégen und ihre Verform-
barkeit; sie erhoht die mechanische Festigkeit im rohen und
gebrannten Zustand. Diese LEigenschaften verbessern sich,
Je hoher die Tone bei der HeiBaufbercitung durch Dampf
erhitzt werden. Erkliarbar werden diese experimentellen
I'eststellungen durch die VergroBerung der Dispersion der
Teilchen, durch das bessere Quellen und gleichmiiBBige Ver-
teilen der ffeuchtigkeit im Formling unter der Kinwirkung
des Dampfes. Die HeiBaufbereitung durchiDanmipt zeigt 1 -
ziiglich der plastischen Eigenschaften besserc lirgebnisse
als das drei- und sogar zchntigige Abliegen,

Das Verhalten wihrend der Trocknung wird durch die
HeiBau{bereitung ebenfalls verbessert, indem die Tempera-
tur- und Feuchtigkeitsunterschiede innerhalb des Ton-
bullens verringert werden. Die Beschleunigung der kapil-
laren Diffusion erméglicht eine wesentliche Verkiirzung der
Trocknungsdauer und -qualitit, was besonders bei trocken-
empfindlichen Tonen zum Ausdiuck kommt. SA 1115

(Schhul folgt in Heft 6)
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Bild 10b  Rey gleichbleibender Trocknungstemperatur vos 86° C

Blld 10 0 und b Verglrich dev Temperaturdifferensen im Rohling bes der Trocknung nach Kaltaufbereitung (20°C) wnd HeiPaufbereitung bei 40 bew. 60° C




