TEHNOLOGIA DE PRODUCERE

Preditirea materiei prime pentru producerea conducteler canalizare se

efectuiaz prin metoda uscat

« Pregatirea samotei »

Samota se foloste n calitate de adaos degresagdmota se dine prin
arderea argilelor refractare sau dirsaleile producerii, dar in acest caz calitatea
samotei este foarte difeit

Prin arderea argilelor se poate dgimit samota de calitatea constanin acest
caz argila se aduce in cuptor in forma de brichedee au de obicei forma

paralelipipedului sau de elifasBrichetul trebu & fie destul de rezistent.

o Fabricareabrichetelor.

Exista doun metode de formarea brichetelor — uth&dumiditatea brichetei
18 — 20%si mai susgsi uscati la umiditatea nu mai mult de 10 — 14%.

Ohtinerea prafului de presare se poate de pgingiin argik arsi in budti.

Metoda plastig In cuptor rotativ
Macinarea argilei Macinarea argilei
Pregitirea brichetelor Arderea
Uscarea brichetelor Sortarea
Arderea brichetelor Macinareasamotei
Sortarea Pastrarea n burice
Macinarea

Schematehnologici de producer ea conductelor ceramice de canalizare



Argila

Dozarea
(dozator)

l

Macinarea bruta
(strung)

l

Uscarea
(toba de uscare)

l

Pastrarea
(buncir cu dozator)

!

Separ ar ea electromagnetica
(magnete electrice)

!

Macinarea fina
(dezintegrator)

l

Ciuruirea
(ciur toba)

l

Pastrarea

(buncir cu dozator)

Argila pentru samota

Dozarea
(dozator)

!

Macinarea bruta
(concasor cu valturi)

!

Uscar ea ar gilei«—combustibil
(toba de uscare)

!

Maicinarea bruta
(concasor cu filci)

!

Macinareafina
(concasor cu con inert)

!

Pastrarea
(buncir)




!

M estecar ea la uscat
(amestecator M estecar ea la uscat cu doua valturi)

!

M estecarea la umed — Apa
(amestecator cu doua valturi)

!

Formar ea conglomer atului
(presa cu vid)

!

Taierea conglomer atului

!

Pr esar ea conductelor
(presa verticala)

!
Slifuirea, taierea filetului

!

Uscarea — Agent termic
(uscitor tunelar)

!
Glazurarea

!

Arderea — Combustibil
(cuptor tune)

!
Sortarea

!

Ambalarea

!

Depozitarea



Schema tehnologiade producere a conductelor ceramice de canalizare.

1 — depozit pentru materie prm2 — bunér, 3 — strung pentrusahierea argilei, 4 — tabde
uscare, 5 — dezintegrator pentrdamarea argilei, 6 — dozator, 7shRec pentru mestecarga
umezirea argilei, 8 — v@lri pentru brichetarea argilei, 9 — cuptor pentrdesea argilei, 10 —
concasor pentrgamot, 11 — amestetor, 12 — pres combinai cu vid, 13 — depozit pentru
mertinerea semifabricatelor, 14 — presa penru presaseductelor, 15 — ugtor tunel, 16 —

instalgie pentru glazurarea conductelor, 17 — cuptor tunel



Fabricarea brichetelor din masa plastimai ales dacea nu se usdceste mai
simpli si ieftera decat prin metoda semiustat

Pentru formarea brichetelor se poate de folosisgraturi. Se olgn brichete
cu rezisteta 15 — 18 kg/ch

La presarea semiusdad brichetelor importga mare are compactarea argilei
macinate pentru excluderea din ea aerujuica urmare majorarea rezisten
mecanice a brichetului. Influgm negatii a aerului Tn argil se manifest n
procesul de ardere, deoarece aerul Tmpiedionglomerarea particulelori
majoreaz porozitatea, reducand rezisi@nDin cauza aceasta la folosirea metodei
semiuscate se folosesc colerganguri, care congrialcompactarea masei.

Calitatea masei se Tmbatateste prin prelucrarea ei cu abur.

 Arderea

Argila se arde in cuptoare rotative. La ardere®@ emicesar de adus argila
aproape de starea de cocsificare, danis fie prea ats deoarece in caz contrar
samota pierde proprietatea de abgarlpei. Argilele care nu poseg@roprietatea
de a se cocsifica trebé Be arse péimla temperatura, la care contiiadn procesul
de ardere nu este mai mare de 0,5 %. In dependercalitatea argilei temperatura
de ardere se d@flin limitele 1250 — 1400 °C. Cu cit maitpueste ars argila, cu
atat mai mare este contti@c articolelor dinsamot. Dupi arderesamota este
necesat de sortat, bugile nearse trebuieadie eliminate.

Alegerea cuptorului depinde de volumul producengul combustibiluluis.a.
Cuptoare rotative se recomadrk utilizat la produceri mari.

Samota calitati trebuie 8 posede o anuniitrefractaritatesi componera
chimica, absorlga de ap constart: 6 — 7 % arse la un grad mai inal24 — 26 %
la un grad mai mic. lsamot nu trebuie % fie prezente impuriti care afecteaz
refractaritateai omogenitatea structurii.

Samota este necedade fstrat in indperi uscate inchise sau in barecsi de

transportat in vase inchis ermetic.



* Maicinarea

Pentru olinerea structurii omogene a articolelor este neceksa nicinat
samota pam la un grad anumit. Variind componan granulometrit a
componentelor masei, se poate de modificat pragietarticolelor ceramice —
densitate, rezist¢am mecanig, rezistema termic si alte.

Cantitatea necesarsi marimea particulelor se alegesaa ca spgul dintre
particule mari 8 se umple cu particule fine. La umplerea volumuwluigranulele
samotei cu dimensiuni egale, densitatea arargr creste neesegml.

Pentru pregtirea maselor dgamot de obicei se folosesc dou trei fragii:
fractia mascati cu dimensiunea medie a particulelor 2 — 4 mm,avig — 0,5 — 2
mm si fina — 0,5 — 0,15 mm. Raportul dintre ftacse stabilgte experimental.
Densitatea maximal de aranjare a dau— trei fragii se oline prin raportul
urmator: fragia mascati 43%, fra¢ia mijlocie 23%,fraga fina 34%.

Forma granulelorsamotei de asemenea are impojamare. De exemplu,
granulele ce au forma lungitu muchii asciite au aderg@a cu argih mai bura
decat cele rotungite. Cetele tehnologice indicate deatme componeta
granulometrid@ a samotei se iau n vedere la alegerea utilajului eédgic pentru
macinarea.

Macinareasamotei se poate de efectuatifsau cu ajn Cel mai #spandit utilaj
pentru nicinareasamotei este moara cu bile cu lucru continuu.

La micinarea umei{ Tn moare cu bile periodice) setmie un grad de fine
destul de Tnal§i mestecarea bidma componentelor masei, dar productivitatea este
mai joas. Macinarea umeilse folosgte foarte rar.

Materiale analogice cgamota sunt caolinul ags argila dehidratait

Caolinul arsse pregteste analogigamotei cu asligarea unei caniifi de argila
refractas.

Argila dehidratat se arde la temperaturi mai mari decat temperatiera
dehidratare(700 - 800°C).




« Prelucrarea materiei prime »

Materia prind pentru confegonareaconductelor de canalizase prelucreai
prin metoda uscat La pregitirea prafurilor argiloase prin metoda semiuscat
argila se supune fuinarii brute, usérii, macinarii fine, ciuruirii si umezirii.

* Macinareabruta

Argila adug din carie# trebuie & fie macinati brut. Aceasta se petrece in
strunguri. Strungurile lucreazine cu argilele cu umiditate nu prea iaatiare nu
contin materii pietroase. Din cauza aceasta la uzioetamice ele se folosesc de

obicei pentru ricinarea argilelor refractare.

e Uscareaargilel

Pentru nicinarea de mai departe a argilei ea trebfiesuscai. Argila se usut
n tobe de uscare. Argila gaze se mca intr-o diregie, deoarece n caz contrar
apare pericol de supraiizirea argilei, dehidratarea pala a eisi pierderea
proprietitilor plastifiante. Temperatura gazelor care dritt toba de uscare este
egah cu 600 - 800°C. Cu ngorarea ei scade productivitatea tobei de uscare.
Majorarea temperaturii este neeficiendin punct de vedere tehnologic: se
dehidrateaz fragiile fine si mai repede iese din fugia se¢ia de intrare a tobei de
uscare. Temperatura gazelor deiree este de 110 - 120°C. Majorarea beusc
acestei temperaturi Inseainai argila este prea mult usaaffemperatura argilei
desarcate din toba este 60 - 80°C. Umiditatea defiaigvargilei depinde de la
marimea budtilor.

In timpul trecerii argilei prin tobse schimb componefa granulometrit a ei.
Fraaiile fine, uscindu-se rapid, se macpari la praf, dar buiti mari se aburedz
si se unesc in bag Tnca mai mari. Aceasta constituie neuniformitatea utaili
argilei uscate. Aceasta compglitucru utilajului de mcinare. Majorarea umiditii
argilei uscate se poate detiolt prin instalarea Tn tobe de uscat perdelei din
lantuguri, care paral maciri argilasi contribuie la condii mai favorabile pentru

uscarea. Tobe de uscare sunt foarspandite, deoarece lucrédmarte sigur.



Umiditatea argilei dupuscarea este 9 — 11%.
* Maicinareafina

Argila uscal se supune uneiuoinari cu scopul obnerii prafului cu o anumit
componeti granulometrigd. Pentru ricinarea argilei se folosesc dezintegratoare
Cu panere.

Dezintegratoare cu panere lucreaz bine cu argila cu umiditate mai raicle
10%. La umiditate mai mare argila se lifmede 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.

* Ciuruirea

Ciuruirea argilei are ca scop eliminarea particulehascate din praf. Pentru
ciuruirea argilei se folosee ciur — toh.

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 inclinare, 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 ragid ciururilorsi productivitate mia.



Schema predirii argilei in ciclul inchis

* Mestecarea argilei cu samota

Argila si samota se dozeazcu ajutorul dozatoarelor. Cantitatgamotei
introduse pentru conducte cu diametrul mai mar8@®mm este de 40%, pentru
conducte cu diametru mai mic — ada 30%.

Raportul argilesi samotei Tn masa trebu $ie asa, ca contraca totak a masei
se fie mai mia de 10%.

Devierea in componéasihtei se permite nu mai mult de 4%.

Pentru amestecarea argilei agsenacinate se folosesc amestare cu dodl
valturi. Ele asigut okxinerea masei argiloase omogene.

Componentele masei se amestée inceput in stare uséatapoi in stare
umedi. Continutul total al AbOs; Tn masa trebuasfie nu mai ptin de 22 — 25%,dar

al oxizilor bazice nu mai mult de 10%.

« Presareapreventiva »

Dupa mestecarea masa argilea® aduce in prese cu formarea benzii continue
cu un va.
In presa aceasta setoe o band din masa argilods care apoi se taig se

pregiteste pentru formareaonductelor.



Caracterul de mcare masei ceramice in interiorul presei este Heddu
complicat. El depinde de proprigte ei — umidititii, plasticititii, frecarii
interioare, fredrii exterioare, presiunii provocate deec, ajutaje. In s¢icnea
ajustajului masa nu se $uii cu vitea egak.

In urma vitezelor diferite de deplasare se forrieensiunea de ruperea —
straturi vecine se &tuie s alunece unul receproc de altul. Acestea tensiuni s
cauza apatiei diferitor defecte in articole formate. Din asta cauza alegerea
propriettilor masei de formarai organelor de lucru trebuisaiba scopul de a
micsora tensiunile de ruperea in bandazpknvalori nepericuloase pentru articole
formate.

A doua proprietatea mgarii masei ceramice in préseste, & ea in direga
axiak nu este omogein Concrgterea neajurisa diferitor straturilor de argila este

inca un dezavantaji cauza defectelor in articole gata.

a b

Structura masei argiloase pentru prese cu vickema, b —1opcr.

Pentru olinerea calitii Tnalte a articolelor de presarea preventste necesar
cit posibil de migorat influena factorilor, care provoacapariia defectelor
specifice. Dup aceasta trebu de reglat proptigé masei ceramice irsa mod, ca

ea ¢ fie puin sensibif la tensiuni ce apar. Este necesar ca masaosede o



aderem cit mai maresi proprietatea de a se uni dupiperea, care poaté aiba
loc Tn timpul formdrii.

Majorarea umidigii masei duce la majorarea prop#gt de a se legasi
micsoreaz presiunea de ggea masei.

Sciderea umiditii chiar la o valoare micduce la suprairiccari a presei, prin
ce se explig iesirea din funge a utilajului 1n caz de 8derea umiditii masei.

Adaugarea nisipului @runt migoreaz proprietatea argilei de a se lega.
Degresarea maselor cu nisipigtat majoreax coeficientul de frecare intetn
Granule miscate a degresantului parccoas straturile maseisi impiedici
alunicarea lor. Aburirea masei majora@zoprietatea ei de a se legagdin aceasta
cauza migoreaz pericolul de apatia defectelor in articole gata.

Reducerea frecii exterioare deasemenea goceaz pericolul de apatia
defectelor in articole gata. Aceasta s@rmbprin introducerea in masa adaoselor
active de suprafa.

Vacuumarea nu in toate cazuri inflgesa egal asupra unirii masei dup
ruperea. Ea preintampirruperea, dar in caz da@ceasta deacuma a avut loc,
masele posedproprietatea micde a se uni dinnou. Din aceasta cauza la presarea
preventia se folosgte vidul adanc(730 — 750 mm)

«_Fasonar ea conductelor »

Formarea plastica conductelor se efectuéda prese verticale agnec cu vid.

Pe rama presei pentru formarea conductelor estéamoorpul presei, in care se
roteste arbore cynec, care se @oneaz de la motor electric. Pe masa ritaare
sunt sinile pentru deplasareaarticiorului, pe care se formeazonducta. Cu
alungirea conductei masa se colioas, si se frAneaz cu magnete electrice. In
momentul sf&irii de formare conducta se taie cu cdarda iesirea din presa pe
capitul conductei se taie filet. In afara de aceastazgnducte cu diametru mare se

face o fiietura pe captul ei pe adancimea % din grosimea peretelui.



Masa se vacuumeain camera cu vid, situafpe partea superigaml presei.
Segiunea vie a gratiei trebuigie egali cu segunea articolului format sau cu 3 —
5% mai mare. Forma orificillor este elipsoidlalLa formarea conductelor cu
diametru mare vacuumarea masei permite folosiaeaotei fine(1 -3 mm) in loc
de mascati(4 — 5 mm)si obtinerea supratei netedesi dense a conductelor.
Rezistema mecanig a conductelor ginute din mase vacuumate g cu 15 —
40%, dar absotia apei scade cu 1 — 1,5%.

Dupa formarea cajtului larg masa iese din ajustaj, masa presei Beamincet

jos, formind corpul conductei .

Schema procesului de formarea conductelor pe pertiaak.

Devierea grosimii conductei se permite nu mai rdal8 mm, devierea lungimii
20 mm, curbura — 8 mm.

Pentru olinerea dimensiunilor constante pe prese se manieatalaii, care
asigué oktinerea conductelor cu dimensiuni constagit@ermit modificarea lor
dupa necesitate.

La formarea conductelor pe prese semiautomate igpei@ tierea filetului se
face cu mecanisme instalate pe presa. In alt ceastx opetm se efectuier
manual dup uscarea prevently sau im mod mecanizat cu ajutorul aparatelor
mobile cu agonarea mecanic

Conductele formate se suspendegae lanuri si se aduc la uscare.



Dezavantajele foramii conductelor pe prese verticale sunt: consuneuhaing
mare, imposibilitatea foramii conductelor cu lungimi mai mari, necesitatea

formarii conductelor din mase cu umiditatea 18 — 21% .

« _Uscarea conductelor »

La producereaonductelor de canalizaeste necesar de uscat articole 3pkan
umiditateade 5 — 7 %.Aceast operaie este una din cele mai importante, care
determira intr-o niisua mare calitatea articolelor finitgi indicele tehnico —
economici ale ntreprinderii. Daconductele de canalizase vor supune arderii
fara uscare preventily atunci ele se fisureazi se distrug. Prin uscare articolele
olxin rezistem, care este destupentru @strarea formei la transportagiesuport
sarcinile elementelor aranjate deasupra.

Uscarea este un complex intreg de evenimente el@gaschimbul termigi de
magi intre materiaki mediul ambiant, in rezultatulamra se petrece deplasarea
umiditatii din interiorul articolului pe suprafa si evaporarea ei. Viteza de uscare
se caracterizeazprin cantitatea apei, evaporate de pe o unitatsupeafza a
articolului intr-o unitate de timp. Ea depinde deperatut, umiditatea relativ si
viteza de micare a agentului termic. Viteza admisilal usarii se determia prin
propriettile de uscare a maselor folosite, prin infltgensérii asupra contraeei
articolelor. Se consid&rviteza de uscare nornidalaceea, la care evaporarea
umiditatii nu depiseste 4 kg/mi- ori. Ea se determinprin experimente.

Evaporarea umiditii din masa argiloaseste insgta de contrage. Valoarea ei
este propaionali cu cantitatea apei evaporate @&no limiti anumity). in primul
rind se dehidratedazsuprafga articolului. Porozitatea lui scade, ce Tmpiédic
evaporarea umiditii din interiorul articolului. Diferega umidigtii din interior de
cea de suprafaeste cauza diferitor contrgc Straturile interioare se contraaiar
acele exterioare se difatin perioada iniala de uscare, cind straturile exterioare
sunt Tn@ destul de plastice, aceasta poate aduce la defanaaticolelor. Cind

tensiunile defisesc rezistega de rupere a materialului pe suptafarticolului apar



fisuri. Probabilitatea aparei lor este cu atit mai mare, cu Cit este mai nvéeza

de uscaresi grosimea articolului. Contrga maselor argiloase se terrima
atingerea umidiiii critice 12 — 15 %. Dup aceasta se poate de majorat viteza de
uscare.

Regimul de uscare se caracterizepdn temperatuy, umiditate relatis, viteza
deplagrii agentului termic, durata u®a. Regimul optimal trebuie & asigure
ohtinerea articolelor calitativeiafa defecte cu umiditatea dain termen cit mai
scurtsi cu cheltuieli de aldura si energie cit mai mici.

Pentru intensificarea u&d cu condiia de a obne articole de calitate Tnalt
sunt posibile diferite @. Se recomanduscarea cu folosirea agentului termic cu
umiditate majordi, ce migoreaz gradientul umiditii pe sediunea articolului.
Aceast soluie este deosebit de efectila umezirea argilei cu &dierbinte sau
abur. Regimuri mai dure pot fi folosite pentru nlassgiloase vacuumate.

La uscarea conductelor de canalizare apar dificuitin cauza dimensiunilor n
special lungimea conductelgrtrecerea de la trunchiul conductei spre anafre
are grosimea de 2 — 3 ori mai mare de cit trunchiuénd in considet& aceste
proprietiti a articolului se cere evaporarea undgitde pe toat lungimea
conductei cit mai uniforthcit din partea exterioaratatsi din partea interiodr n
afal de aceasta durata tdgtale uscare se deterraiprintr-o intensitate care este
necesar pentru partea de trecere de la trunchi spreamuf

Conductele se formeaze prese verticale la umiditate relétit7 — 19 %.
Conductele proagpformate trec de obicei dawstadii de uscare: uscare preveitiv
in Tnciperi tehnologicesi uscarea in ugtorii artificiale. Aceasta se conglineaz
de necesitatea restabilirii formei cilindrice cgeate § se deformeze in timpul
luarii articolului de pe presin mod manual. Uscarea preveifiin timpul creia
umiditatea articolului se mjoreaz numai la 3 — 4 %, in condide uzird dureaz
16 — 32 ore ce depinde de diametrul conductelocatés Tn usitorii artificiale
pind la umiditate 2 — 3 % dureade la 20 — 48 ore.



La uscarea conductelor cu diametrul de 200 mm testyr& iniiala a aerului
nu trebuie 5 depiseasa@ 40 — 45 °C la un coeficient de umiditate rekatie 30 %.

La defisirea acestei temperaturi apar fisuri.
Tabelul x

Regimurile de uscare experimentale pentru condietsanalizare din ceranic

Durata de Regimul usarii Umiditatea conductelor, % Pierderea
uscare, h| Timpul, h | Temperatura,| Umiditatea | Pini la uscarel Dupa | Umiditatii,
°C relativi, % uscare %
Conducte cu diametrul 200 mm
2 2 42 — 44 31 20,8 18,1 2,7
4 4 42 — 44 28 20,4 13,4 7
6 4 40 — 42 38 22,4 9,8 12,6
8 4 42 — 44 28 22,4 6,3 16,1
10 4 54 — 55 17
4 42 — 44 28 20,5 2,9 17,6
4 54 — 55 17
2 107 — 115
Conducte cu diametrul 150 mm
2 2 40 - 42 35 20,7 16 4,7
4 4 41 — 43 32 20,9 10,4 10,5
6 4 41 - 44 32 21,4 5,6 15,8
2 52 - 54 20
8 4 41 — 43 35 21,2 3,1 18,1
4 53 -56 19

Diferennra umidi@itii pe iniltimea conductei ajunge péra 2,5 — 3 %, 1n
dependeta de perioada uddi. Neuniformitatea distribuirii umidiiii pe conduct
se obser¥ si in perioada usgii preventive in condii naturale. Cea mai mare
umiditate Emas pe toate perioadele usit are 0 are partea Tngy@ia a mufei n
locul trecerii de la trunchi spre mufin legituri cu aceasta la accelerareaansc



anume in acest loc des se forniehguri. Acest fenomen are importarpractica
mare, in special cand uscarea se petrece pe trasgppendat.

La instalarea conductei direct pe discul metalidrahsportului suspendat se
formeaa fisuri pe capul conductei care se reazegm disc din cauza contrga
majorati a conductei. Sub @anea propriei gredti a conductei, in maf apar
tensiuni considerabile de conttigg care aduc la distrugerea peretelui, cara finc
are rezistefd mecanid suficient.

Pentru accelerarea udsic conductelor, importagi mare o are schema gairii
agentului termic. Nu se poate de considerat efizispilarea articolelor deatre
agent termic din partea exteridamdeoarece aceasta are loc Tnateare tunel
obignuite. Mai raional este mgicarea vertical a agentului termic. Conductele tot
sunt situate vertica$i sint splate de atre agent cum din exteriorsasi din
interior. In acest caz este necesar de efectuaresau volume mari de aer la
temperaturi sizute, utilizand recircularea agentului termic falob asa condiii
se poate de atins diferenminimale de temperaturi pe tddtingimea conductei.
Deoarece partea ingati a conductei trebuieasfie uscai mai lent, decat
trunchiul, este eficient de Tndreptat sparea aerului de la catpl suhire a
articolului catre mu# si nu invers.

Aparitia fisurilor pe conducte la sfarea lor de @tre agent termic din jos n sus,

cand conductele stau pe rauéste rezultatul dir¢iei incorecte a agentului termic.

«_Glazurarea conductelor »

Glazurarea conductelor se efectuean glazuri crudesi se efectuedz prin
scufundarea lor Tn glazur

Glazurarea prin scufundare se efectdeaz ajutorul troliului, care scufuad
conductele in bazinul cu glaayrsau cu ajutorul ngmilor de glazurare speciale,
care lucreazdum principiul de rostogolire sau tragerea conductplor bazin.

Conductele de canalizare trebuiefie glazurate din ambeleipi. Glazurarea se

efectueaZ in bazinele cu glazar



Pregditirea glazurii se efectueazrin micinarea componentelor in moara cu
bile. Temperatura de curgere a glazurii este dé® 08180 °C. Durata aninarii
este de 14 — 40 ore. Componentele se Tadarenoad in dou stadii — la inceput
componentele dure aycate,si argila de la 5 panla 50 %, dar dupmacinare in

timp de 22 — 24 ore se adaugjte materiale. Kcinarea Tmpreuhdureaz nu mai

puin de 4 ore.
material Componea , %

1 2 3 4 5 6
Argila usor fuzibila 44 | 46| 48| 25| 40/ 5(
Pegmantit - 30| 30| 30| 25| 20
Creta - 12 | 12 9 10| 15
Gips 16,5 - - - - -
Perlit 30 - - - - -
Stecla spait - - - 23| 25 -
Minereu de fier - - - 5 - -
Minereu de mangan 9 12 10 3 - 15

« Arderea conductelor »

Cele mai importante proprigt fizico — chimice ale articolelor ceramice se
ohtin Tn urma arderii. In rezultatul arderii articoliece intr-o structérpietroad,
posed impermeabilitate mare fade af, gelivitatesi alte proprieiti.

in timpul arderii treptat se petrec uftbarele procese fizico — chimice:
eliminarea umiditatii, arderea impuritatilor organice, dehidratarea
mineralelor argiloase, schimbirile polimorfice a SO, descompunerea
carbonatilor, aparitia topiturii si coxificar ea.

Schimbarile fizico — chimicesi fazice a materiei la ardere se petrec sad@ f
distrugerea articolului sau aduc la deformareasuréireasi indoirea articolului.
Sensibilitatea semifabricatelor la arderesteu coginutul fragiilor fine in argik.



In cuptor articolele crude se aduc cu umiditate B2-%, din aceastcauz la
fnceput se petrece dehidratarea compliet aceast perioad temperatura trebuie
si creasé lent 50 — 80 °C/ar, pentru asigurarea elindini uniforme a umidistii.

La temperatura de 200 °C incepasdi impurititi organice. In intervalul 500 — 800
°C se petrece dehidratarea mineralelor argiloasargila pierde plasticitatea.
Simultan se elimif partea volatll a impurittilor organicesi adaoselor deacbuni.

Perioada aceasta permite majorarea vitezei déziree300 — 450 °C/ai

La temperatura 475 °€— cuat care este prezent in compotemasei trece in
a — modificare cu majorarea volumului, ce aducepariga tensiunilor interne in
articolesi reducerea rezistggi mecanice. Deoarece ridicarea temperaturii de mai
departe de la 800 °C pfila maximi este legdit cu distrugerea structurii cristaline
a mineralelor argiloase, viteza ridic temperaturii se reduce pata 200 — 220
°C/ori. In aceastperioad se petrec intens reiite de formare a fazei solide.

Influenta definitivia asupra calitii articolelor arse o are ultima stadia de ardere,
cand se petrece formarea corpului pietros. Rezsstgnalte proprieiti ale
articolelor sunt definite de petrecerea catecarderii. Cu cit temperatura este mai
mare, cu atat mai madltfaza lichidi se formeaz in argik. Acoperind granulele
masei argiloase , faza liclsidimple porisi atrage granule, prin ce materialul se
face mai densi rezistent. In masa, n timpul arderii, tot timme petrece formarea
Tmbindrilor noi, care duc la transferarea masei argildagaonolit.

Procesul de compactare a maselor argiloase in kiraplerii se numge
cocsificare. Temperatura arderii, la care albs@@pei a articolului ars este 5 %, se
considei Tnceputul cocsifigrii  argilei. Diferena temperaturilor Tntre
refractaritategi inceputul cocsifigrii se numete intervalul de cocsificare. Cu cit
este mai mare intervalul cocsifrd, cu atit e mai gor de dirijat procesul de ardere.

Cocsificarea se acceleraala majorarea cantitii fazei lichide si reducerea
viscozititii ei pina la limite anumite. Dar surplusul ei reduce la defarea
articolului. Procesul de cocsificare depingl@le structura articolelor formate. Cu
cit materia priri este mai fin riicina, cu atit mai mare este supnafae contact a

particulelor, ele mai gor se dizold Tn faza lichid si mai rapid se petrece



cocsificarea. Procesul de cocsificare este degtulludabil. Din acea%tcauz la
atingerea temperaturii maximale de ardere articetilmerine pentru egalarea
temperaturii pe toatgrosimea lui, dujppce temperatura se reduce cu 100 — 150 °C.

Racirea lent (25 — 40 °C/at) contribuie la dezvoltarea fazei solide, majorarea
rezistemei lui, reducerea poroziii s.a.. Apoi intensitateaacirii la temperatura
mai mici de 800 °C se #aneste piré la 250 — 300 °C/arsi mai mult.

Procesul de ardere conyemal poate fi imprtit in trei etapeincilzirea pini la
temperatura dat, meninerea izotermig si racirea. Dar calitatea articolelor
olktinute se determinnu numai cu regimul termic, dgirgazos, adit schimbarea
mediului gazos in timp. In cuptor mediul se congidmediu de reducere, cu
surplus de oxigen pinla 1 %, nitra — cu surplus de oxigen ia 1,5 — 2 Usi
oxidant — cu surplus de oxigen mai mult de 2 %. @aa& uniforma distribuire a
temperaturii pe seicnea cuptorului se asigurla mediul pwn reductibil.
Regimurile termicegi gazoase optimale se determprin experimente.

Dificultatea arderii conductelor ceramice canst aceea, £ ele au lungimea
comparativ maresi fiind aranjate in poxie vertical, se supun sibirii ne uniform
cu agentul termic. Grosimi diferite a trunchiulgii mufei si cresterea acestel
grosimi cu ndrirea diametrului conductei formeadificultate adugatoare pentru
Incilzirea si racirea ne uniforr a articolelor pe grosime, deoarece articolele se
spak cu agentul termic in prealabil din exterior. Decebconductele ceramice se
usua n ga mod, 8 mufa g@streaz umiditatea mai inaitca trunchiul.

Aranjarea conductelor pe vagonete cu mufa n joss@&wefectuedsz pentru
evitarea deformgei articolului in intervalul maximal de temperatiin procesul
arderii. Conductele se aranjége vagonete insa mod ca &fie majorat gradul de
incarcare a sp@ului de lucru a cuptorului. Pentru aceasta inriotel conductelor
cu diametrul mare se aranjgazonducte cu diametrul mic. Aceasimetodi
majorea eficacitatea cuptorului.

La arderea conductelor aparegimde defecte in diferite locuri pe condiicin

afara de aceasta, n cartitmari are loc distrugerea, adicuperea unei buag din



trunchi. O importati mai mica au alte tipuri de defecte: deformarea, bulele,
arderea incompleti altele.

Fisurile de la capete se formé&dn majoritatea cazurilor pe peretele integor
de obicei au aspect rupt; lungimea acestor fisimga 100 — 150 mm. Faptul c
aceste fisuri se formeape partea interioararati ca ele s — au format in perioada
Tncalzirii la temperaturi inalte, cind partea exterioarconductei se supuneiaaii
termice mai intense de cit interidain aceast perioad tensiunile de la contréda
conductelor pe peretele exterior nu sunt mari demmain masa gime o plasticitate
oarecare; dar peretele interior, fiind dlztt pina la temperatur mai joad se opune
mai puin la tensiuni de contrge care apar.

Fisurile pe mufe apar pe cdpunde are loc o Tatzire mai intensii in condiii
de cuptor tunel.

Ruperea butilor de conduct se petrece la temperaturi joase de dn200 °C
n urma elimidrii umiditatii Tn perioada ustii. Daca ridicarea temperaturii Tn
aceast perioad se petrecesa rapid, 8 umiditatea ¥masi se fistreaz in corpul
conductei pia la intrarea in zona cuptorului cu temperatura maie de 100 °C,
atunci se petrece eliminarea inteisavaburuluki se aud pocnituri.

La conducte cu diametrul mare eXisin defect general — guarea in timpul
racirii. Fisurile care se formeazin aceast perioad slibesc articolul pe toat
grosimea. Aceste fisuri des nu se ob&eww ochiul liber, dar se simt prin sunet
vibrant in timpul lovirii.

Pentru a majora calitatea conductelor trebuie daremiuta diferite msuri
tehnice. Zona deacire a cuptorului trebuieasfie nu mai ptin de 50 % din
lungimea total a cuptorului, zona de ialzire 30 — 35 %. Aa o distribuire a
zonelor d posibilitate de a petrece #izirea articolelori in special &cirea lor cu
intensitatea minimalpe curba temperaturilor.

Conductele trebuieadie aduse la ardere cu umiditatea medie nu mae rdar2
— 3 %si sid se usuce in cuptor la o ridicare keattemperaturii (pinla 200 °C)
pentru a evita ruperea hLigidor. Ridicarea lerit a temperaturii trebuieasfie

supravegheatin intervalul temperaturilor de 500 — 700 °C pardvitarea ciparii



de nalzire in perioada dilatii cuanului. La atingerea temperaturii maximale
1100 — 1150 °Cacirea trebuie &fie petrecut la inceput lent dar apoi considerabil
mai rapid pi& la 650 — 700 °C. Intervalul deiaire 700 — 500 °C este cel mai
periculossi Tn acest interval conductele trebukefie racite cit mai lent. Rcirea de
mai departe nu este legatu apatia defectelor.

In tabelul xxx sint aitate vitezele recomandate de daoe si ricire a
conductelor cu diametre mijlogil mari, care corespund la procesul de ardere in 48

ore.

Vitezele de Tnalzire si racire a conductelor.

Incilzirea Ricirea
Intervalul de; Durata, Viteza, Intervalul de; Durata, Viteza,
temperaturi ore °Clom temperaturi ore °Clors
20— 200 6 30 1100 -100p 4 25
200 - 500 4 75 1100 - 700 4 75
500 — 700 6 35 700 — 500 10 20
700 — 1100 8 50 500 - 50 6 65

Pentru formarea regimului termic de dlmre recomandat apare necesitatea de
a folosi recircularea gazelor de 4olpe primul sector cu scopul incetinirii
eliminarii umiditatii din articole. Des, preluarea gazelor inainteaséid sector nu
atinge scopul, deoareceaderea brusta vitezei gazelor in cuptor dupreluarea
lor aduce la salturi termice mari peilifimea canalului de ardereg este periculos
pentru conductele ceramice arse n pezierticah.

Viteza ridicirii temperaturii in zona arderii se poate de reglah puterea
duzelor de gaze. Reducerea vitezei dealane Tn intervalul periculos de
temperaturi (500 — 700 °C) se atinge prin re cacet gazelor in sggnea acestor
temperaturi. Pentru formarea zonei dédsecea lerit a temperaturii Tn zona de
racire este eficient de folosit inst@k de mufel. La lipsirea acestei instilaste
necesar de preluat aer atmt si de folosit pentru aducerea la duze intisede
uscare.



La arderea conductelor are impogamare nu numai curba temperaturii, dar
si distribuirea uniforms temperaturilor respective.
Cu cit gezareaconducteloreste mai compai&t cu atit mai neuniform se

petrece indzireasi racirea lor.



