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Selectarea si caracteristica utilajului tehnologic.

Calculul consumului energetic.

Pentru confectionarea articolelor din ceramica este necesar de obtinut prafuri
din argila arsa macinata, cu scopul de a obtine o masa argiloasa la amestecarea cu
apa.

Prafurile ceramice se numesc sisteme argiloase disperse inalt concentrate (putin

umede), care nu poseda proprietatea de a se lega intre ele. Absenta posibilit
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legare conditioneaza proprietatea cea mai principala a prafurilor — friabilitatea lor.
Prafurile argiloase in tehnologia ceramicii se pregatesc pentru presarea articolelor
sau pentru pregatirea amestecului plastic.

Prafurile argiloase se poate de obtinut prin metodele semiuscata, plastica sau
umeda.

Gradul de finete a prafului este caracterizat de suprafata lui specifica.

Prafurile pentru obtinerea amestecului plastic se pregatesc cu scopul majorarii
omogenitatii masei ceramice, asigurarii dozarii precise a componentilor mase
ceramice, simplificarii procesului de amestecare si umflarea argilei la umezire.
Reactia mai intensiva dintre argila preventiv uscata si macinata si apa se explica
prin aceea ca in procesul uscarii se formeaza multe defecte, Tn care usor nimereste
umiditatea.

La pregatirea prafurilor argiloase prin metoda semiuscata, argila se supune
macinarii brute, uscarii, macinarii fine, ciuruirii si umezirii.

Utila] pentru macinarea bruta a argilei.

Argila adusa din cariera trebuie sa fie macinata brut. Aceasta se petrece in
strunguri, valturi dezintegratoare sau dintate. Strungurile lucreaza bine cu argilele
cu umiditate nu prea Tnalta, care nu contin materii pietroase. Din cauza aceasta la
uzinele ceramice ele se folosesc de obicei pentru macinarea argilelor refractare.
Valturi dintate se folosesc pentru macinarea argilelor cu viscozitate scazuta, care

nu contin materii pietroase. Argilele vascoase se lipesc de valturi ceea ce duce la



lucrul instalagiei Tn gol. Valturi dezintegratoare se poate de folosit pentru
macinarea argilelor vascoase si care contin materii pietroase. Din cauza aceasta ele
se folosesc mai raspandit la uzinele de producere a caramizii.

Analizdnd cele expuse mai sus, pentru macinarea bruta a argilei alegem
definitiv strungul, deoarece el este mai compatibil pentru prelucrarea materiei

prime.

Strung pentru aschierea argilei.

Utila] pentru uscarea argilei.
Cea mai larga raspandire pentru uscarea argilei a primit toba de uscare rotitoare.

Partea principala a tobei este cilindrul metalic, partea interioara a caruia
serveste ca spatiu de uscare. Grosimea peretelui este de 10 — 14 mm. Toba se
monteaza cu un unghi de inclinare de 5 — 6 ©, si se sprijina pe doua perechi de role.

Corpul cilindric a tobei, care se roteste cu viteza de 4 — 6 rot/min, cu ambele
capete intra in camere — de gaz, prin care gazele fierbinti se introduc Tn toba, si de
descarcare prin care se elimini gazele si se descarca materialul uscat. Tntre
cilindrul tobei si camere este 0 garnitura care exclude nimerirea aerului rece din
mediul ambiant.

La camera de gaz se monteaza focarul, constructia caruia depinde de

combustibil. Tnainte de aducerea gazelor in tobi ele se amesteca cu aer rece pentru



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

Directia de miscare reciproca a materiei si a gazelor in interiorul tobei poate fi
directa sau opusa. Tn majoritatea cazurilor se folosesc tobele de uscare cu directie
directa, adica materialul si gazele se deplaseaza n aceeasi directie.

Uscarea argilei in toba de uscare se petrece uniform, daca argila este uniform
sfardmata, si bucatile sunt uniform spalate de gaze. Pentru intensificarea
schimbului termic este necesara impartirea masei de argila, pe fluxuri aparte si
mestecarea ei n interiorul tobei.

Importanta mare din punct de vedere a productivitatii tobei si balansarii ei o are
distribuirea materialului uscat in toate celulele. Asa distribuire se asigura cu
instalatia de distribuire. La intrare Tn toba se afla paletele.

Productivitatea tobei de uscare depinde de proprietatile materialului, parametrii

gazelor si constructia tobei.

Toba de uscare.

Utilaj pentru macinarea fina a argilei.
Argila uscata se supune unei macinari cu scopul obtinerii prafului cu o anumita

componenta granulometrica. Pentru macinarea argilei se folosesc dezintegratoare
Ccu panere, colergang pentru macinare uscata, mori rotative si centrifugare.
Dezintegratoare cu panere lucreaza bine cu argila cu umiditate mai mica de

10%. La umiditate mai mare argila se lipeste de degetele dezintegratorului. Tn



prezenta materialelor pietroase degetele se uzeaza foarte repede, si ele trebuie
schimbate peste 200 — 300 ore de lucru.

Finetea de macinare depinde de numarul de rotatii, distanta dintre degete si
umiditatea argilei. lesirea fractiilor fine se mareste cu marirea rotatiilor si
micsorarea distantei dintre degete. Cu marirea umiditatii argilei creste cantitatea
fractiilor mascate. De exemplu la umiditate de 10 % suma fractiilor mascate este
96 %, dar umiditatea 6 % - numai 66 %.

Din dezintegratoare se obtine praful afanat cu densitate mica, ce complica
presarea articolelor din el.

Colergangul lucreaza bine la umiditatea argilei mai mica de 8 — 9 %, la
umiditate mai mare se formeaza turte. Avantajul colergangului este obtinerea
prafului cu densitate sporita, cu deformatii elastice mici, ce Tmbunatateste
proprietatile lui de presare. Dezavantajul colergangului este cantitatea mare de
degajare a prafului din cauza ermetizarii rele.

Mori rotative au primit raspandire deoarece sunt compacte si cu productivitate
Tnalta. Partile generale a morii rotative sunt toba fixa, rotor cu ciocane, rama si
dispozitiv de actionare. Parte de ciuruire este ermetizata cu o carcasa. Particule
dure Tn argila distrug plasa.

Tncercarile morii au aratat, ca productivitatea ei foarte mult depinde de
umiditatea argilei.

Moara centrifugala lucreaza dupa principiul de sinemacinare. Organul de
lucru a masinii sunt doua rotoare cu cupe care se rotesc cu viteza de 1000 — 2500
rot/min. Argila macinata se evacueaza prin doua fisuri inelate.

Dimensiunile maximale a bucatilor ce se incarca sunt 150 mm, umiditatea
argilei 8 — 9 %, productivitatea la latimea fisurii de 2 — 3,5 mm de la 10 — 12 t/ora.

La alegerea utilajului de macinare pentru argila trebuie de tinut cont de cerintele
tehnologice si tehnico economice. Daca argila se macina pentru pregatirea
amestecului plastic, atunci se pot folosi dezintegratoare, mori rotative si

centrifugale ca utilajul mai econom. La macinarea argilelor cu umiditatea Tnalta de



10 — 12 % poate lucra numai dezintegratorul. La macinarea prafurilor de presare cu
umiditatea scazuta trebuie de ales colergangul.
Analizédnd utilajul descris mai sus alegem pentru macinarea argilei uscate

dezintegratoare cu panere.

Dezintegrator cu panere.

Utila] pentru ciuruirea.

Ciuruirea argilei are ca scop eliminarea particulelor mascate din praf. Pentru
ciuruirea argilei se folosesc ciururi cu coarde, ciur — toba, ciururile vibratoare.

Ciur cu coarde reprezinta carcasa metalica sau din lemn, pe care sunt intinse
coardele la distanta de 5 — 7 mm. Ciurul are inclinare spre descarcarea materialului.
Pe aceste ciururi se poate de a separa numai bucati foarte mari de argila, deoarece
distanta dintre coarde se schimba din cauza incovoierii.

Ciur toba se foloseste pentru ciuruirea materialelor macinate uscate. Diametrul
orificiilor ciururilor de la 0,5 — 1 mm. Acest ciur permite de a primi simultan citeva
fractii. Eficacitatea ciuruirii depinde de: umiditatea materialului, diametrul
orificiilor, unghiului de inclinare, lungimii, vitezei de deplasare a materialului.
Productivitatea depinde de diametrul ciurului, numarului rotatiilor si unghiul de
inclinare, de dimensiunile particulelor argilei si se afla intre 1 — 3 t/ora.

Dezavantajul ciurului toba este uzarea rapida a ciururilor si productivitate mica.

Ciur vibrator este utilaj mai modern si productiv. El prezinta o carcasa in
interiorul careia este montata rama vibranta, imbinata cu carcasa prin resorturi —

amortizoare. Productivitatea ciurului este de 20 — 25 t/ora.



Ciururile vibrante au urmatoarele avantaje:
1. randamentul Tnalt 0,9 — 0,98
2. posibilitatea ciuruirii materialului pe sitele cele mai fine
3. posibilitatea ciuruirii argilelor cleioase, datorita zdruncinarii puternice
4. gabaritele mici si masa mica la productivitate Tnalta
5. simplicitatea utilajului si deservirea
Ciururi vibrante se folosesc in cazul cand este necesara sortarea mai precisa a
argilelor.
Dezavantajul ciururilor vibrante este, aceea ca ele transmit eforturi dinamice
mari incaperii, care impiedica montarea lor la nivele mai superioare (pe plansee).
Productivitatea ciururilor se mareste prin incalzirea lor cu electricitate.
Utilajul de macinare Th majoritatea cazurilor se monteaza dupa ,,ciclul inchis”.
Utilaj pentru amestecarea
Pentru amestecarea argilei arse si macinate se folosesc amestecatoare cu doua

valturi. Ele asigura obtinerea masei argiloase omogene.

Amestecator cu doua valturi.



Utila] pentru presarea preventiva
Pentru presarea preventiva a masei argiloase se folosesc prese cu formarea

benzii continue. Parametrii organelor de lucru foarte mult influenteaza la calitatea
articolelor. Majorarea rotatiilor snecului mai mult de 32 rot/min afecteaza calitatea
benzii din argila. Pentru fiecare masa exista rotatii optimale, la care presa are
productivitatea maximala si consumul de putere minimal.

Odata cu micsorarea sectiunii ajustajului brusc creste presiunea de scurgerea a
benzii.

La productivitatea presei foarte mult influenteaza caracterul suprafetei
interioare. Tncercarile au aratat, ca productivitatea presei brusc scade, daca
suprafata este neteda. Aceasta se intampla din cauza rotirii masei Tmpreuna cu
snec, dar la masele foarte plastice formarea benzii se intrerupe. Mai avantajoasa
este suprafata crestata, care mentine masa argiloasa de la rotirea, dar nu impiedica
deplasarea ei spre iesire. Distanta dintre palete si corpul nu trebuie sa fie mai mare
de 2 — 3 mm. Marirea acestei distante duce la pierderi mari din cauza frecarii.

Daca ajustajul este scurt, atunci factorul hotarator il joaca snecul.

Pentru posibilitatea reglarii lungimii ajustajului se recomanda folosirea preselor
cu ajustaje cilindrice cu lungimea reglabila.

Este necesar de tinut cont de delatarea elastica a articolelor la iesirea din presa
cu 1%. Conicitatea ajustajelor duce la marirea presiunii de scurgere.

Prese cu vid sunt cu unu sau doua valturi. Presele cu un valt sunt mai
compacte, dar cele cu doua valturi sunt mai usor deservite si din aceasta cauza
lucreaza mai sigur.

Stabilitatea vidului depinde de puterea pompelor. Dar acestea nu functioneaza
normal la temperatura aerului mai mare de 30 - 40°C,si la ducerea particulelor fine
a argilei, care duc la uzarea rapida a organelor de lucru a pompei. Din cauza
aceasta pentru functionarea normala a pompei-vid este necesar de prevazut filtrele.

Pentru presarea preventiva alegem definitiv presa cu un valt.



Presa combinata cu vid.(schema cinematici): 1 — arbore cu snec, 2 — pinionul arborelui

de alimentare, 3 — cilindrul presei, 4 — arbore de alimentare, 5 — arborele amastecatorului, 6 —
camera cu vid, 7 — amestecator, 9 — mufa, 10,11 — reductor

Utila] pentru formarea conductelor

Formarea plastica a conductelor se efectueaza la prese verticale cu snec, mai rar
la prese orizontale. Prese verticale pot fi cu sau fara vid.

Prese pentru conducte permit formarea conductelor cu diametrul 100 — 600 mm
cu lungimea de 1 — 2 m din masa cu umiditatea de 14 -16% si continutul samotei
pana la 30%.

Exista utilaj pentru formarea orizontala a conductelor. La organizarea
producerii conductelor cu diametre 150 -300 mm prin metoda orizontala
cheltuielile de productie scad Tn 2 ori, se mareste calitatea productiei, se exclude
uscarea ca procesul aparte.

La formarea conductelor prin metoda orizontala procesul merge in continuu, si
pe masura iesirii conductei din presa ea se taie, capetele se rotungesc si putin se
largesc.

Definitiv alegem presa verticala cu un snec cu vid pentru formarea conductelor.



Presa cu vid pentru formarea

s ; conductelor. 1 - rama, 2 — arbore cu snec, 3
— reductorul, 4 — motor electric, 5 — magnete
i electrice, 6 — corpul presei, 7 — coarda
s . ; metalica, 8 — coloana, 9 — masa ridicatoare,

10 — teava, 11 — bara metalica, 12 — greutati,

13 — scripete, 14 — traversa.

Utila] pentru uscarea
Uscarea articolelor din ceramica poate sa fie efectuata in conditii normale. Dar

In acest caz ea depinde de conditii atmosferice si este de lunga durata(7 — 20 zile).
In industria se foloseste uscarea artificiala, ce reduce durata ciclului de producere
pani la 1 — 3 zile. Tn calitate de agentul termic se folosesc gazele de soba.

Instalatia de uscare trebuie sa corespunda urmatoarelor cerinte: sa se incadreze
in linia tehnologica, procesul de uscare sa fie mecanizat si automatizat, uscarea
trebuie sa fie uniforma pe tot spatiu de lucru a uscatorului, durata uscarii si costul
sa fie minimale.

Dupa regimul de lucru se deosibesc instalagii de uscare periodice si continue,
dar dupa constructia — cu fisura, de tip tunel, de tip conveier s.a.

e Tn camera de uscat ncarcarea, uscarea si descircarea se repeta in acelasi
spatiu de lucru peste anumite intervale de timp. Articole crude se duc in camera de

uscare pe vagonete. Instalatia speciala scoate polite cu articole crude si le aranjeaza



in camera. De obicei asa camere de uscare prezinta un rand de camere, unite intre
ele in blocuri.

Randamentul camerelor de uscare este de 15 -30 % la folosirea gazelor de soba
si 37 — 51 % la incalzirea cu abur cu recircularea. Dezavantajul lor este in pierderi
mari de timp(10%)legate cu Tncarcarea si descarcarea articolelor; pierderi mari de
caldura n timpul incarcarii si descarcarii; periodicitatea; neuniformitatea uscarii.

e Camere de uscare de tip tunel cu lucru continuu prezinta tunele drepti, in care
se deplaseaza vagonetele cu articole crude. Agentul termic se misca orizontal spre
articole. Temperatura si umiditatea lui se mentine constanta pentru sectiuni
anumite. Uscarea se termina in timpul parcurgerii vagonetelor prin toate zone.
Durata uscarii depinde de tipul articolelor. Aceste instalatii de uscare asigura
fluxitatea producerii, posibilitatea automatizarii procesului de uscare, simplicitatea
deservirii si majorarea calitatii articolelor.

Randamentul camerelor de uscare de tip tunel este de 23 -45%. Datorit
continuitatii si uniformitatii procesului, absenta pierderilor de timp pentru
Incarcarea si descarcarea, durata uscarii este cu 20 — 30% mai mica. Schimbarea
camerelor de uscare simple pe cele de tip tunel asigura cresterea puterii uzinei,
micsorarea sinecostului productiei.

Aerul uscat fierbinte, nimerind Tn uscatorie, se Tntalneste cu articole aproape
uscate, care pot fi usor supuse spalarii de catre el, fara pericol de aparitia fisurilor.
Mai departe temperatura aerului se micsoreaza dar umiditatea creste. Capacitatea
aerului de a absorbi umiditatea scade. Aceasta este un avantaj foarte mare,
deoarece la intrarea in uscatorie vin articole crude, care necesita incalzirea treptata.

La iesirea din uscatorie articole sunt aproape uscate si aerul uscat fierbinte nu
poate sa aduca pagube.

Cu toate acestea uscatorii tunelare au un dezavantaj mare — neuniformitatea
uscarii pe Tnaltimea. Pentru excluderea acestui dezavantaj in uscator se monteaza
ventilatoare, care circula aerul din partea de jos in sus.

Principiul de functionare este urmator. Tunele se comunica intre ele cu orificii

speciale in partea inferioara a uscatorului si se deservesc cu ventilatoare cu



diametrul mare. Aceste ventilatoare efectueaza circularea aerului. Ridicandu-se
sus, sub actiunea ventilatoarelor, aerul prin orificii de sus se intoarce in camera de
uscat

e Alt tip de uscatorii este camera de tip fisura. Dar pentru producerea
conductelor de canalizare ea nu se foloseste.

Din cele expuse de mai sus se face concluzia ca, pentru uscarea conductelor de
canalizare este mai eficient de ales camere de uscare de tip tunel cu regimul de

lucru continuu.

Uscator tip tunel cu recircularea agentului termic.

Utilaj pentru glazurare
Glazurarea conductelor se efectueaza cu glazuri crude si mai rar cu glazuri de

sare.
Glazurarea conductelor se efectueaza prin scufundarea lor Tn glazura, stropirea

cu glazura, pulverizarea.
e Glazurarea prin scufundare se efectueaza cu ajutorul troliului, care
scufunda conductele Tn bazinul cu glazura, sau cu ajutorul masinilor de
glazurare speciale, care lucreaza dupa principiul de rostogolire sau

tragerea conductelor prin bazin.



Instalatie pentru glazurarea conductelor. 1 — baie, 2 — mecanism de actionare, 3 —

apucator, 4 — mecanism, 5 — actionarea transportorului, 6 — transportor, 7 — ventelator, 8 —
calorifer pentru incalzirea aerului, 9 — conductor de aer cald, 10 — transportor pentru conducte

glazurate.

e Glazurarea conductelor prin stropire se efectueaza in modul urmator:
conducta suspendata se deplaseaza. Glazura se pompeaza cu ajutorul
pompei intr-un rezervor din care sub presiune se aseaza pe conducte.

e Glazurarea prin pulverizare se efectueaza cind este necesar de glazurat
partea interioara a conductei.

Conductele de canalizare trebuie sa fie glazurate din ambele parti. Glazurarea se

va efectua n bazinele cu glazura.

Utila] pentru arderea
Arderea articolelor ceramice se efectueaza in cuptoare de tunel si mai rar in

cuptoare inelare.
e Cuptoare de tunel sunt instalatii cu lucru continuu, in care semifabricatele se

deplaseaza pe vagonete. Cuptor are trei zone: de incalzire, de ardere si de racire.



Prezenta zonelor cu temperaturi stabile permite de ridicat temperatura de ardere
pana la 1600 -1650°C si de intensificat procesul de ardere.

Combustibil se introduce in cuptor cu ajutorul duzelor. Utilizarea caldurii
gazelor arse din cuptor, permit de economisit pana la 30 % de combustibil.
Folosirea cuptoarelor de tunel brusc Tmbunatatesc conditii de lucru. Se mareste
cultura producerii, date tehnico-economice, se micsoreaza rebut, se reduce durata
de ardere, si se obtin conditii favorabile pentru automatizarea procesului de ardere.

Principiul de baza a cuptoarelor de tunel consta in aceea, ca zonele termice sunt
stationare dar vagonetele cu articole se deplaseaza. Aceasta permite scoaterea
procesului de Tncarcare in afara cuptorului.

Dezavantajul principal a cuptoarelor de tunel este — neuniformitatea uscarii pe
inaltimea. Pentru excluderea acestui dezavantaj trebuie cit posibil de micsorat
Tnaltimea cuptorului. Diferenta cea mai mare pe inaltimea cuptorului este Tn zona
de Tincalzire. Pentru excluderea acestui dezavantaj in cuptor se monteaza
ventilatoare, care circula aerul din partea de jos in sus.

Aceste ventilatoare efectueaza circularea aerului. Ridicandu-se sus, sub
actiunea ventilatoarelor, aerul prin orificii de sus se intoarce in camera.

e Cuptoare de tip fisura sunt o varietate a cuptoarelor de tunel, dar ele nu se
folosesc pentru arderea conductelor de canalizare.

e Cuptoare inelare prezinta un canal circular inchis, care are cinci zone: de
uscare, de incalzire, de ardere, de calire, de racire. Mai sunt si camere pentru
incarcarea si descarcarea articolelor. Articolele nu se misca. Continuitatea
procesului se datoreste deplasarii zonelor termice. Tn orice moment tot canalul este
umplut cu articole in afara de doua-trei camere, in care se petrece incarcarea si
descarcarea articolelor. Dintr-o parte a deschizaturii se petrece incarcarea iar din
alta descarcarea articolelor gata. Aerul rece, care nimereste prin deschizatura in
cuptor raceste articolele arse. Ciclul de ardere a articolelor in cuptoare circulare

ocupa 3 -5 zile.



Consumul combustibilului Tn aceste cuptoare este aproximativ acelasi ca si n
cuptoare tunel. Dezavantajele principale sunt conditiile grele de lucru, consumul
Tnalt de munca, complicitatea mecanizarii proceselor de incarcare si descarcare.

Analizand cele scrise mai sus pentru producerea conductelor de canalizare este

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