Selectarea si caracteristica utilajului tehnologic.

Calculul consumului ener getic.

Pentru confeg@onarea articolelor din cerandiceste necesar de oiut prafuri
din argila ars macinat, cu scopul de a ¢dime o0 mas argiloas la amestecarea cu
apa.

Prafurile ceramice se numesc sisteme argiloasemdispnalt concentrate (o
umede), care nu pose@roprietatea de a se lega intre ele. Als@osibilititii de
legare condioneaz proprietatea cea mai principgad prafurilor — friabilitatea lor.
Prafurile argiloase in tehnologia ceramicii se ptegc pentru presarea articolelor
sau pentru predgirea amestecului plastic.

Prafurile argiloase se poate detinbt prin metodele semius@atplastié sau
umed.

Gradul de finge a prafului este caracterizat de suggafai specifid.

Prafurile pentru olinerea amestecului plastic se giegc cu scopul majami
omogeniifitii masei ceramice, asigur dozirii precise a compongior mase
ceramice, simplifigrii procesului de amestecage umflarea argilei la umezire.
Reagia mai intensiv dintre argila preventiv uscagi macinaé si apa se expliéd
prin aceea&in procesul ustii se formeaz multe defecte, in cargar nimergte
umiditatea.

La pregitirea prafurilor argiloase prin metoda semiuscargila se supune
macinarii brute, usdrii, macinarii fine, ciuruirii si umezirii.

Utilaj pentru nicinarea brut a argilei.

Argila adus din carie#i trebuie 8 fie macinat brut. Aceasta se petrece in
strunguri, vauri dezintegratoare sau date. Strungurile lucredazbine cu argilele
cu umiditate nu prea Tnajtcare nu cofin materii pietroase. Din cauza aceasta la
uzinele ceramice ele se folosesc de obicei pentitinarea argilelor refractare.
Valturi dintate se folosesc pentruaomnarea argilelor cu viscozitateazoti, care
nu conin materii pietroase. Argilele vascoase se lipeswaluri ceea ce duce la

lucrul instalaiei in gol. Vaturi dezintegratoare se poate de folosit pentru



macinarea argilelor vascoasecare cofin materii pietroase. Din cauza aceasta ele
se folosesc maispandit la uzinele de producereagamizii.

Analizand cele expuse mai sus, pentrdcimarea brut a argilei alegem
definitiv strungul, deoarece el este mai compatg@htru prelucrarea materiei

prime.

Strung pentrugchierea argilei.

Utilaj pentru uscarea argilei.
Cea mai larg raspandire pentru uscarea argilei a primit toba @anesrotitoare.

Partea principal a tobei este cilindrul metalic, partea interibax cruia
servate ca spgu de uscare. Grosimea peretelui este de 10 — 14 Tolma se
monteaz cu un unghi de inclinare de 5 — §i%e sprijirh pe dod perechi de role.

Corpul cilindric a tobei, care se rete cu viteza de 4 — 6 rot/min, cu ambele
capete intt in camere — de gaz, prin care gazele figrisie introduc n tofy si de
desdrcare prin care se elimingazelesi se descatc materialul uscat. Intre
cilindrul tobeisi camere este o garnitucare exclude nimerirea aerului rece din
mediul ambiant.

La camera de gaz se montgafocarul, construga caruia depinde de
combustibil. Tnainte de aducerea gazelor ritele se amesteécu aer rece pentru



micsorarea temperaturilor. Gazele uzate trec prin lagtade filtrare, unde se
purifica de la particulele grunte a materialului uscat.

Directia de mgcare recipro& a materieki a gazelor in interiorul tobei poate fi
directi sau opus In majoritatea cazurilor se folosesc tobele dmares cu direge
direct, adic materialulsi gazele se deplasegin aceesi diregie.

Uscarea argilei in toba de uscare se petrece omifdaé argila este uniform
sfaramati, si bucitile sunt uniform splate de gaze. Pentru intensificarea
schimbului termic este necesdampirtirea masei de argil pe fluxuri apartesi
mestecarea ei in interiorul tobei.

Importana mare din punct de vedere a productiuitobei si balangrii ei o are
distribuirea materialului uscat in toate celulefsa distribuire se asigaircu
instalgia de distribuire. La intrare in tolse afa paletele.

Productivitatea tobei de uscare depinde de pragleematerialului, parametrii

gazelorsi construgia tobei.

Toba de uscare.

Utilaj pentru nicinarea fird a argilei.
Argila uscat se supune uneiuinari cu scopul obnerii prafului cu o anumit

componeti granulometrig. Pentru micinarea argilei se folosesc dezintegratoare
Cu panere, colergang pentragmare uscat mori rotativesi centrifugare.
Dezintegratoare cu panere lucreaz bine cu argila cu umiditate mai niicle

10%. La umiditate mai mare argila se kfmede degetele dezintegratorului. In



prezema materialelor pietroase degetele se uzxdaarte repedesi ele trebuie
schimbate peste 200 — 300 ore de lucru.

Fingea de riacinare depinde de numul de rotaii, distanta dintre degetai
umiditatea argilei. Igrea fragiilor fine se nireste cu narirea rotaiilor si
micsorarea distaei dintre degete. Cu anirea umidititii argilei creste cantitatea
fractilor mascate. De exemplu la umiditate de 10 % sumatiffaic mascate este
96 %, dar umiditatea 6 % - numai 66 %.

Din dezintegratoare se e praful afanat cu densitate micce complid
presarea articolelor din el.

Colergangul lucreaz bine la umiditatea argilei mai niicde 8 — 9 %, la
umiditate mai mare se formeazurte. Avantajul colergangului este toierea
prafului cu densitate spafjt cu deformgi elastice mici, ce Tmbuitateste
proprietitile lui de presare. Dezavantajul colergangului esiatitatea mare de
degajare a prafului din cauza ermatiizrele.

Mori rotative au primit ispandire deoarece sunt compagtteu productivitate
Tnaltd. Partile generale a morii rotative sunt tolixa, rotor cu ciocane, raimsi
dispozitiv de agonare. Parte de ciuruire este ermetizat o carcas Particule
dure in argi distrug plasa.

Incerairile morii au astat, ¢ productivitatea ei foarte mult depinde de
umiditatea argilei.

Moara centrifugala lucreaz dup principiul de sinericinare. Organul de
lucru a mainii sunt dou rotoare cu cupe care se rotesc cu viteza de 1XEDS
rot/min. Argila nicinat se evacuedzorin doui fisuri inelate.

Dimensiunile maximale a baglor ce se incafc sunt 150 mm, umiditatea
argilei 8 — 9 %, productivitatea lagimea fisurii de 2 — 3,5 mm de la 10 — 12 dlor

La alegerea utilajului de dninare pentru argiltrebuie dainut cont de cerirele
tehnologice si tehnico economice. Dacargila se macinh pentru pregtirea
amestecului plastic, atunci se pot folosi dezirdegare, mori rotativesi

centrifugale ca utilajul mai econom. Laaomarea argilelor cu umiditatea Tratte



10 — 12 % poate lucra numai dezintegratorul. lGainmarea prafurilor de presare cu
umiditatea s#zuta trebuie de ales colergangul.
Analizand utilajul descris mai sus alegem pentricimarea argilei uscate

dezintegratoare cu panere.

Dezintegrator cu panere.

Utilaj pentru ciuruirea.

Ciuruirea argilei are ca scop eliminarea partiarlehascate din praf. Pentru
ciuruirea argilei se folosesc ciururi cu coarder €i told, ciururile vibratoare.

Ciur cu coarde reprezint carcasa metalicsau din lemn, pe care sunt intinse
coardele la distaa de 5 — 7 mm. Ciurul are inclinare spre dessrea materialului.
Pe aceste ciururi se poate de a separa numati lhogrte mari de argil deoarece
distana dintre coarde se schitdin cauza incovoierii.

Ciur toba se folosgte pentru ciuruirea materialeloramnate uscate. Diametrul
orificiilor ciururilor de la 0,5 — 1 mm. Acest cigermite de a primi simultan citeva
fractii. Eficacitatea ciuruirii depinde de: umiditateaat@rialului, diametrul
orificiilor, unghiului de nclinare, lungimii, viteei de deplasare a materialului.
Productivitatea depinde de diametrul ciurului, @wrui rotgiilor si unghiul de
inclinare, de dimensiunile particulelor arggese afhi intre 1 — 3 t/at.

Dezavantajul ciurului tabeste uzarea ragidh ciururilorsi productivitate mia.
Ciur vibrator este utilaj mai modersi productiv. El prezirt o carcas in
interiorul cireia este montatrama vibrart, Tmbinati cu carcasa prin resorturi —

amortizoare. Productivitatea ciurului este de 2B -+0#.



Ciururile vibrante au uratoarele avantaje:

1.
2.
3.
4.
5.

randamentul Tnhalt 0,9 — 0,98

posibilitatea ciuruirii materialului pe sitele cetai fine

posibilitatea ciuruirii argilelor cleioase, dat@rgdrunciririi puternice
gabaritele miciki masa mia la productivitate Tnait

simplicitatea utilajuluksi deservirea

Ciururi vibrante se folosesc in cazul cand esteeset sortarea mai precsa

argilelor.

Dezavantajul ciururilor vibrante este, ace@aete transmit eforturi dinamice

mari incperii, care impiedic montarea lor la nivele mai superioare (pe jgai.

Productivitatea ciururilor se dreste prin indélzirea lor cu electricitate.

Utilajul de niicinare in majoritatea cazurilor se montedapi ,,ciclul inchis”.

Utilaj pentru amestecarea
Pentru amestecarea argilei agsenicinate se folosesc amesttxare cu doa

valturi. Ele asigut obiinerea masei argiloase omogene.

Amestedtor cu dod valturi.



Utilaj pentru presarea prevertiv
Pentru presarea preveriiia masei argiloase se folosesc prese cu formarea

benzii continue. Parametrii organelor de lucru t®anult influeneaz la calitatea
articolelor. Majorarea rotaélor snecului mai mult de 32 rot/min afectaazalitatea
benzii din argid. Pentru fiecare masa existotaii optimale, la care presa are
productivitatea maximalsi consumul de putere minimal.

Odati cu migorarea sgwnii ajustajului brusc crge presiunea de scurgerea a
benzii.

La productivitatea presei foarte mult inflyeaz caracterul suprafei
interioare. Incerrile au a#itat, ¢ productivitatea presei brusc scade, idac
suprafaa este neted Aceasta se ntampldin cauza rotirii masei Tmpreuna cu
snec, dar la masele foarte plastice formarea besezintrerupe. Mai avantajaas
este suprafa crestat, care metine masa argiloasde la rotirea, dar nu Tmpiedic
deplasarea ei spresiee. Distana dintre paletsi corpul nu trebuiesfie mai mare
de 2 — 3 mm. Mrirea acestei dista@ duce la pierderi mari din cauza fiec

Dac ajustajul este scurt, atunci factorul &rétor il joaa snecul.

Pentru posibilitatea regyii lungimii ajustajului se recoma#idolosirea preselor
cu ajustaje cilindrice cu lungimea reglabil

Este necesar d@ut cont de delatarea elagtia articolelor la igrea din pres
cu 1%. Conicitatea ajustajelor duce larimea presiunii de scurgere.

Prese cu vid sunt cu unu sau dlowaluri. Presele cu un val sunt mai
compacte, dar cele cu dowaluri sunt mai gor deservitesi din aceasta cauza
lucreaz mai sigur.

Stabilitatea vidului depinde de puterea pompelar Bcestea nu futioneaz
normal la temperatura aerului mai mare de 30 - 4Dt&€ducerea particulelor fine
a argilei, care duc la uzarea rapid organelor de lucru a pompei. Din cauza
aceasta pentru futionarea normala pompei-vid este necesar de e filtrele.

Pentru presarea preveriialegem definitiv presa cu un val



Presa combinatcu vid(schema cinematiy: 1 — arbore cgnec, 2 — pinionul arborelui

de alimentare, 3 — cilindrul presei, 4 — arboralilmentare, 5 — arborele amasitecului, 6 —
camera cu vid, 7 — ames#tar, 9 — muf, 10,11 — reductor

Utilaj pentru formarea conductelor
Formarea plastica conductelor se efectuéda prese verticale cgnec, mai rar

la prese orizontale. Prese verticale pot fi cufgguvid.

Prese pentru conducte permit formarea conducteloiiaametrul 100 — 600 mm
cu lungimea de 1 — 2 m din masa cu umiditatea del@%si continutul samotei
pari la 30%.

Exista utilaj pentru formarea orizontala conductelor. La organizarea
producerii conductelor cu diametre 150 -300 mm pnetoda orizontél
cheltuielile de produe scad in 2 ori, se dreste calitatea produei, se exclude
uscarea ca procesul aparte.

La formarea conductelor prin metoda orizofgaocesul merge in continugi,
pe miisura igirii conductei din presa ea se taie, capetele segescsi putin se
largesc.

Definitiv alegem presa verticatu unsnec cu vid pentru formarea conductelor.



Prea cu vid pentru formarea

conductelorl — rani, 2 — arbore cgnec, 3

— reductorul, 4 — motor electric, 5 — magnete
electrice, 6 — corpul presei, 7 — caoard
metalici, 8 — coloan, 9 — masa riditoare,
10 —teaw, 11 — bait metalia, 12 — greutti,

13 — scripete, 14 — travars

Utilaj pentru uscarea
Uscarea articolelor din ceramica poaidie efectuat in condiii normale. Dar

In acest caz ea depinde de condimosfericesi este de lungdurati(7 — 20 zile).
In industria se folosge uscarea artificia) ce reduce durata ciclului de producere
pani la 1 — 3 zile. Tn calitate de agentul termic dedesc gazele de sab

Instalgia de uscare trebuiéi sorespunal urmitoarelor cerige: s se ihcadreze
in linia tehnologid, procesul de uscaré $ie mecanizagi automatizat, uscarea
trebuie 4 fie uniformi pe tot spau de lucru a ustorului, durata ustwii si costul
si fie minimale.

Dupa regimul de lucru se deosibesc insfialde uscare periodicg continue,
dar dup construga — cu fisura, de tip tunel, de tip convejex.

e In camera de uscat #rcarea, uscaresi desdrcarea se repetin acelai
spaiu de lucru peste anumite intervale de timp. Atecarude se duc in camera de

uscare pe vagonete. Inst@aspecial scoate pote cu articole crudg le aranjeaiz



n camera. De obicesa camere de uscare prezinin rand de camere, unite intre
ele in blocuri.

Randamentul camerelor de uscare este de 15 -30@lotarea gazelor de sab
si 37 — 51 % la Tnd@lzirea cu abur cu recircularea. Dezavantajul loe @s pierderi
mari de timp(10%)legate cu ircareasi desdrcarea articolelor; pierderi mari de
caldura in timpul Tnércarii si desdrcarii; periodicitatea; neuniformitatea usa.

e Camere de uscare de tip tunel cu lucru contineaipt tunele drep, n care
se deplasedazvagonetele cu articole crude. Agentul termic sgcinbrizontal spre
articole. Temperaturgi umiditatea lui se mame constart pentru seguni
anumite. Uscarea se termifin timpul parcurgerii vagonetelor prin toate zone.
Durata usiarii depinde de tipul articolelor. Aceste instglade uscare asigar
fluxitatea producerii, posibilitatea automatiz procesului de uscare, simplicitatea
deserviriisi majorarea calitii articolelor.

Randamentul camerelor de uscare de tip tunel est€23 -45%. Datorit
continuitatii  si  uniformitatii procesului, absen pierderilor de timp pentru
incarcareasi desdircarea, durata usai este cu 20 — 30% mai niic Schimbarea
camerelor de uscare simple pe cele de tip tungugscresterea puterii uzinei,
micsorarea sinecostului prodiei.

Aerul uscat fierbinte, nimerind in ugorie, se intalnge cu articole aproape
uscate, care pot fisar supuse sparii de citre el, fira pericol de apatia fisurilor.
Mai departe temperatura aerului se gnreaz dar umiditatea cige. Capacitatea
aerului de a absorbi umiditatea scade. Aceasta @ste@vanta] foarte mare,
deoarece la intrarea Tn dsarie vin articole crude, care necéasnclzirea treptat.

La iesirea din usétorie articole sunt aproape uscateaerul uscat fierbinte nu
poate 8 aduc pagube.

Cu toate acestea ugorii tunelare au un dezavantaj mare — neuniforiedta
usdcirii pe Tniltimea. Pentru excluderea acestui dezavantaj iitarsse montedz
ventilatoare, care circiilberul din partea de jos in sus.

Principiul de fungonare este urator. Tunele se comuriddntre ele cu orificii

speciale in partea inferigara usétorului si se deservesc cu ventilatoare cu



diametrul mare. Aceste ventilatoare efectdeazcularea aerului. RidicAndu-se
sus, sub gwnea ventilatoarelor, aerul prin orificii de swesigtoarce in camera de
uscat

e Alt tip de usatorii este camera de tip figur Dar pentru producerea
conductelor de canalizaea nu se foloste.

Din cele expuse de mai sus se face concluzipentru uscareaonductelor de

canalizareeste mai eficient de ales camere de uscare dertgl tu regimul de
lucru continuu.

Usaator tip tunel cu recircularea agentului termic.

Utilaj pentru glazurare

Glazurarea conductelor se efectueaa glazuri crudei mai rar cu glazuri de
sare.

Glazurarea conductelor se efectuepan scufundarea lor in glazjrstropirea
cu glazud, pulverizarea.

* Glazurarea prin scufundare se efectdeam ajutorul troliului, care
scufundk conductele Tn bazinul cu glazuisau cu ajutorul nsmilor de
glazurare speciale, care lucr@adupi principiul de rostogolire sau
tragerea conductelor prin bazin.
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Instal@ie pentru glazurarea conductelar- baie, 2 — mecanism detianare, 3 —
apudctor, 4 — mecanism, 5 — @g@narea transportorului, 6 — transportor, 7 — viambe, 8 —
calorifer pentru Tngdzirea aerului, 9 — conductor de aer cald, 10 Adpartor pentru conducte

glazurate.

* Glazurarea conductelor prin stropire se efectuéazmodul urnitor:
conducta suspendase deplasedz Glazura se pompeazu ajutorul
pompei intr-un rezervor din care sub presiuneseazape conducte.

» Glazurarea prin pulverizare se efectueeind este necesar de glazurat
partea interiodra conductei.

Conductele de canalizare trebuidfie glazurate din ambeleipi. Glazurarea se

va efectua in bazinele cu glazur

Utilaj pentru arderea
Arderea articolelor ceramice se efectue#az cuptoare de tunal mai rar in

cuptoare inelare.
e Cuptoare de tunel sunt inst@glzu lucru continuu, in care semifabricatele se

deplaseaz pe vagonete. Cuptor are trei zone: deluie, de arderai de Hcire.



Prezema zonelor cu temperaturi stabile permite de ridieatperatura de ardere
para la 1600 -1650°Gi de intensificat procesul de ardere.

Combustibil se introduce in cuptor cu ajutorul daeeUtilizarea aldurii
gazelor arse din cuptor, permit de economisitapbn 30 % de combustibil.
Folosirea cuptoarelor de tunel brusc Tmiiaresc condii de lucru. Se rireste
cultura producerii, date tehnico-economice, sesone&az rebut, se reduce durata
de arderesi se ohin condiii favorabile pentru automatizarea procesului akege.

Principiul de baz a cuptoarelor de tunel coash aceea,zonele termice sunt
stgionare dar vagonetele cu articole se depldseAzeasta permite scoaterea
procesului de rizcare in afara cuptorului.

Dezavantajul principal a cuptoarelor de tunel esteeuniformitatea ugdi pe
Tnaltimea. Pentru excluderea acestui dezavantaj tretiti@osibil de migorat
Tnaltimea cuptorului. Diferega cea mai mare pealfimea cuptorului este Th zona
de indlzire. Pentru excluderea acestui dezavantaj in ocupe montediz
ventilatoare, care circiiberul din partea de jos in sus.

Aceste ventilatoare efectugazircularea aerului. Ridicandu-se sus, sub
agiunea ventilatoarelor, aerul prin orificii de suesiatoarce in camera.

e Cuptoare de tip fisdrsunt o varietate a cuptoarelor de tunel, dar alesa
folosesc pentru ardereanductelor de canalizare

e Cuptoare inelare prezintun canal circular Tnchis, care are cinci zone: de
uscare, de irizire, de ardere, deilire, de #cire. Mai suntsi camere pentru
incarcarea si desdrcarea articolelor. Articolele nu se gmi. Continuitatea
procesului se datogee deplasrii zonelor termice. In orice moment tot canaluiees
umplut cu articole in afara de dotrei camere, in care se petrecearnareasi
desdrcarea articolelor. Dintr-o parte a desdhizii se petrece iriccarea iar din
alta desarcarea articolelor gata. Aerul rece, care nirgtergrin deschizura in
cuptor #kceste articolele arse. Ciclul de ardere a articoléfoicuptoare circulare

ocum 3 — 5 zile.



Consumul combustibilului Tn aceste cuptoare estexapativ acela casi in
cuptoare tunel. Dezavantajele principale sunt qoldgrele de lucru, consumul
Tnalt de mun&, complicitatea mecardgi proceselor de iriccaresi desdrcare.

Analizand cele scrise mai sus pentru producecealuctelor de canalizaeste

mai favorabil de ales cuptor tunel.
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Cuptor tunel pentru arderea conductelor.



