Alcatuirea schemei tehnologice.

in natus argilele pure se intalnesc rar. Tn mare parteceten impurititi din
alte minerale. Din acedastauz argila dobandit nu poate fi folosit de o dat
pentru formarea articolelor din ea. In &fate aceasta, structura argilelor nu tot
timpul contribuie la aceasta. Distrugerea struchaturale paral se oljine ina la
stadia de afanare a argilei in timpul dobindgemai departe prin prelucrarea ei in
concasor, amestecarea bubaa argila are umiditate, care nu permite realizarea
macinarii, atunci ea prealabil se usiic

Prelucrarea argilei cu utilaj permite de efectuastdugerea structurii ei, de
afanat buati mari, si de adus argil la 0 mag omogen, si de niicinat impuritii
calcaroase, de eliminat fridte nisipoase riscate. Prelucrarea mecaiiGi
pregitirea argilei este fologitla toate intreprinderile ceramice contemporane.

Exista trei metode de bazentru prelucrareai pregitirea materiei prime:
metoda semiuscafcu umiditatea masei 8 — 13 %),metoda plasticafouditatea
masei 18 — 26 %),metoda unigdu umiditatea masei mai mult 30 %).

M etoda semiuscata

Aceasta metad se folosgte atunci, cand argila are structura compacta,
impuritati, umiditatea de cariera ja@sce \yureaz uscarea esi inlaturarea din

argila micinat a impuriatilor. Schema tehnologiqorincipah este urritoarea:

Dozarea (alimentator) Macinare firh (moak)

Farimitare (dezintegrator) Ciuruire (ciur)

Uscare (toba de uscare) Pastrare (bunr)

Pastrare interme&iar(bunaﬁr) Dozare (dozator)

Alimentator l Amestecare (ameStgor cu dod valuri)
|




Alimentator cu cutii — este utilaj destinat pentlarea materialelor nisipoase cu
volumul stabilitsi se instaleazla inceputul liniei tehnologice. Argila nimate pe
dansul prin gratia metalica cu celule 15X15cm, idath pentru rgnerea
obiectelor margi preintampinarea accidentelor.

Adaosele se introduc Tn argila cu ageldimentator cu care dozeaargila.

Afanatorul pentru argl este utilaj pentru afanargaimpingerea argilei prin
gratia alimentatorului cu cutii. Acest utilaj asigularea uniforma a argilei in orice
anotimp.

Pentru dozarea materialelor nisipoase inclusiv selap ele se saaz in
bundire, care pot fi cu dedicare sub greutate proprie sauddi.

Dezintegrator se reférla utilaj pentru mcinare preventiv a materialului
argilos. Argik, nimerind intre vauri, se apug si se macid. Unul dintre vajuri se
afla in rulmentul fix, iar altul poateisse deplaseze n caz de nimerire a obiectelor
duresi sub adiunea arcului se ntoarce in pg@eiinitiala. Pietrele, nimerind pe
arborele mic se aruaeste arborele masese Tnhtura.

Strungul se folosge pentru raruntirea preventii a budtilor de argih. Argila
nu trebuie & conina pietre sau alte obiecte dure.

In linia tehnologié@ strungul se recomandle instalat inaintea tobei de uscare.
La preditirea masei in stare usgaea la inceput se usupari la umiditatea 8-
10%si apoi se nrungeste.

Toba de uscare se rgte lent. Axa tobei este inclirasub unghi de 5-6%i
buciti de argik Tn timpul rotirii se duc spre cajul de des#rcare. Ca agent termic
servesc gazele din cuptoare.

n tobele de uscare la capl de desarcare se recomande suspendat lau,
care contribuie la afanarea argilei. Acesta permé@ehinut argila cu umiditatea
uniforma si de majorat productivitatea tobei.

Colergang este unul din utilajul principal in inthies ceramicii pentru
prelucrarea argilesi pregitirea masei pentru formare. El poate fi cédcmarea

uscaii sau umedl, cu agdiunea periodig sau continl.



Colergang pentru acinarea uscétcu agiunea periodig este alatuit din rai
de granit sau fier, care se rotesc pe un ax omtoRuile se rotesc pe o cagixa
faramigind argila.

La colergang cu acinea contind se rotgte cupa iar rgle se rotesc in jurul
axei sale in plan vertical subtamea fotei de frecare.

Dezintegrator cu cuoiri este destinat pentruaginarea argilei panla fingea
necesat. Cosurile se rotesc in dir@c opusesi prin reglarea vitezei de rata se
poate de ofinut diferita fineta de micinare. Dezintegratorul se poate de folosit
pentru nicinarea materialelor cu durabilitatea mgcanedie.

Ciur rotativ se folosge pentru ciuruire argilei uscat@moteisi altor adaoselor
degresante.

Separator electromagnetic se fokieepentru extragerea particulelor metalice
din masele gifoasesi lichide. Pentru acesta se folosesc referitoaractarului
separatoare electromagnetice in fdhe told care se instalean calea deplasii
prafului. Cand materialul deplasat se apropie depcd magnetic particolele
metalice se atrag de catre tgban punctul inferior se Tiatura din material.

Preparand masa ceramieste foarte important de stabilit umiditatea optim
materieisi metode de formare. Umezirea masei cateodaph amestecarea uséat
se efectuedzin colergang cu dpsau aburi.

Amestedtoare pot fi cu un sau dawaluri si cu instal@ia pentru alimentarea
cu ap si aburi.

Componentele masei se traté@zeventivsi apoi se aduc inh amesigar, unde
ele se umezeazu af sau abursi se amestecpara la oltinerea masei omogene.
Dupa aceasta amestdor cu un val indeplingte rolul alimentatorului pentru
agregatul de formare.

La avantajele metodei semiuscate se #efdistribuirea uniforra a adaoselor in
masgi, se asigur distrugereasi marungirea burd a impurititilor calcaroase, in
majoritatea cazurilor nu este necesar dstrat timp indelungat in condli

atmosferice.



Dezavantajele sunt: necesitate ansanaterii prime in toba de uscare, ce este
legat cu cheltuielile combustibilulgi iesirea din fungie rapidi a suprafeelor de

lucru utilajului de racinare.

M etoda plastica.

Aceast metodi se folosgte atunci cind argila este afinatinele, cu caimutul

mediu al diferitor impuriti, se imoaie bine la umezigeusor trec Th masa
omogerd. Schema principalde pregtire a materiei dupaceast metod este dat
mai jos:

Dozarea (alimentator cu cutii)

Macinarea brut (valturi pentru Tndturarea pietrelor, colergang pentrdagimarea
umedi)

Macinarea firi(vah;ulri pentru micinarea fira)
Amestecarea la usca% (amedtec cu dow valguri)
Amestecarea la umed (amestec cu dod valguri)
Formarea conglomeratului (presa)
Uscarea conglo*eratului (usor tunel)
Macinarea bIlLH (dezintegrator)
Macinarea fira (valuri pentru nicinarea firi)
Ciuruire (ciur tola)
Pastrarea pentru omogenizare (bamecde tip siloz cu volum mare)
Argila din cariet se aduce la uzinin alimentator cu cutii, se dozaéazece
prin vakuri pentru Tnfturarea pietrelor, colergangul pentruigimarea umei
valturi pentru micinarea fir, si apoi se megin in silozuri.

Utilaj pentru iniiturarea pietrelorde argilucreaz dup principiul presei cu

surub. Argila trece prin gratii iar pietrele seatuira.



Colergangul pentru #cinarea umedl este destinat pentru aginarea cu
ajutorul railor grele. El poate fi cu cupa mobisau fixi. Raile se affi la distane
diferite de la axa vertical Masa se strivge prin numeroase orificii care sezalh
fund. Umiditatea masei este de 18 — 26 %. Apa seegrintevi perforate
indoiate Tn inel; se poate de aguaburi.

Colergangul este eficient de folosit pentru prapsast masei pentru
producerea articolelor efective cu goluri, dar i# @ neajunsuri — cogme mult
metal, necesitmulta energie electrig este greu.

Valturi pentru nicinarea fim sunt instalate de obicei dupvakuri de
macinare brui si colergangului. Spre deosebire de latwal pentru micinarea
bruti acestea au distendintre vauri 0,8 — 3 mm, care se poate de regulat.

Dimensiunile maximale a bagor ce se incakceste 30 mm.

Pentru prelucrarea argilei se folosesc de asemegneéteva vajuri cu
distana dintre valuri care se schindbtreptat. Argila adus din caried dupa
alimentator cu cutigi valturi pentru Tniturarea pietrelor cu ecartamentul de 25 mm
trece prin 3 valri cu ecartament de 8;520,6 mm.

Silozuri pentru pstrarea argilei se folosesc pentru Tniiatirea calititilor
tehnologice a argilesi calitatea produtei gata. Silozurile se fac cu pérelin
metal sau beton armat. Désrarea lor se efectueazu ajutorul surubului pe
fundul lui.

Uneori se folosesc uairi cu orificii. Exploatarea acestor vati majoreai
calitatea masei in compae cu vaturi pentru micinarea fid. Argila adud pe
valturi cu orificii se strivete si se impinge paial prin orificii lunguige, care sunt
efectuate in ambele vati. Valturile se rotesc cu viteze diferite 30 — 20 rot/min,
argila trecut prin valuri se aduce dujolestinare.

Amestecarea componentelor masei ceramice (argittpose, apa) se
efectuea in amesteitor cu dou valturi.

Daa prin metoda plasticeste necesar de umezit masa ci, apeasta se
face In amestétor cu palete. Umezirea masei se efectiieaz ajutorultevei

perforate, cu orificii de 1 — 2 mm. Apa se dozeaz cantitate necesaipentru



ohktinerea masei cu umiditate de formare noamblmiditatea de formare de lucru
reab este mai mig de cit cea normal

M etoda umeda.

Principiul acestei metode est#, pergii fin se macira In macinarea umei

componentele masei ceramice in mori cu bile, iai ap deshidrateazmasa pe
prese — filtre, in tobe de uscaianstalgii de irosirea pia la umiditatea necesar
Aceasi metodi se folosgte, cind articolele se fabdcdin mad cu multe
componente, constitditdin argilele neomogeng greu conglomeratgi adaosele
lor, cind este necesar de piiigmasa pentru fabricarea articolelor ceramice cu
forma complicat pe turnare, cind dobindirea argilei se efectuear ajutorul
hidromonitoarelosi alte cazuri.

Preditirea materiei prime prin metoda uniedste urratoarea. Argila, se
dozeaz cu alimentator cu cutii, se uineste pe dezintegrator, la care ea se niacin
pina la buditi cu dimensiuni de 30 — 40 mm. Dupecesitate ea se mai macin
adiugator la concasor cu vairi. Materia prind se purifiad de impurititi metalice
cu ajutorul electromagnetelor care sunt instalagasdpra conveerelor. Argila,
caoline, adaose topitoare, adaose degresante sérabundre intermediargi se
pastreaz apartegsi se dozeaxcu ajutorul cintarului automatizatsé fel de dozare
automald asigus componeta constarit a maseki calitatea ei Tnadt a articolelor
finite.

Componentele masei ceramice se madim impreurd sau aparte in morile
cu bile pentru ricinarea umedicu agiune periodid.

Moara cu bile pentru acinarea umeil din partea inferiodreste acopetit
cu material rezistent la uzusi dur. Acest material se fologe pentru a irita
inpurificarea masei cu metal. Corpurile déacmare sunt bilele din cremene cu
diametrul de 30 — 90 mm sau corpuri cilindrice.

Apa se dozedz in cantitate necesarpentru olinerea suspensiei cu
umiditatea determinat35 — 80 %. Materialele argiloase se macirai repede dac
suspensia se Talkzeste cu abur aspru cu temperatura de 45 — 50 °Crsaa e
introduce pia la 0,3 — 0,5 % substgnactive.



Durabilitatea ciclului depinde de gradul daaimare al materialului, dutitii
lui si se afh intre 6 — 10 ore. Suspensiaiamati se verifi@d dupi o prola de
control.

Suspensia gata se toarim rezervuar cu amestdar cu palete trecind prin
ciur si separatoare electromagnetice.

Ciurul vibrator se folosge pentru filtrarea maselor ceramice. El cardin
rama rotund cu o gratie. Ciurul efectueanscilgii cu ajutorul vibratorului.

Ciurul inert deasemenea se folgsepentru filtrarea suspensiilor. Masa se
strecoai in urma efectirii miscarilor oscilatoare.

Separatoare electromagnetice se folosesc pentruficarea maselor
ceramice lichide de impu#ii metalice. Separator electromagnetic camsh cutia
In care se monteazelectromagnete particulele metalice se atrag &lee c
electromagnet dujpcare separatorul se extrage dim fnasirentul se deconectaéaz
si separatorul se cigi. In unele cazuri este mai eficient de instalatsajparele
pe calea mycarii suspensiei dintrun vas n altul.

Din rezervuarul cu amest#or cu palete suspensia se pomgeaa
amestedtor pentru pstrarea intermediar a masei ceramice Tinainte de
deshidratarea ei. Pentru ngi@erea componentelor masei in stare suspeéndat
amestestoarele se folosesc impreucou surubul cu palete, care se rgiecu viteza
60 — 70 rot/min. Deshidratarea suspensiei se efaziyrin excluderea porozii
(Tn prese filtru — metoda meca#jcprin evaporarea (in tobe de uscare, ingiala
pulverizatoare — metoda terr)csau prin curentul electric.

Presa filtru se folosée pentru deshidratarea suspensiei de la umiditetda
50 — 70 % pia la 24 — 28 %. Suspensia, nimerind in cadirs indeseazsi se
transforna peste 1,5 — 3 ore intr-un precipitant in farde strat. Dezavantajele
presei filtru sint: consumul de mungénalt, productivitatea mic (pim la 0,5
tone/on), gabaritele magi volum de metal mare, neomogenitatea straturdose
primesc. In legtura cu ultima mas, care se pregeste pentru articolele pentru
formarea plastit; trebuie § se prelucreze n presele — vid numairpde dod ori.

Productivitatea presei filtru se poate de dedicaacelerarea filtirii masei la 15 —



20 %, ce se atinge cu #izirea cu abur aspru sub presiune 1,5 — 2 atria fain
temperatura de 40 — 50 °C.

Pentru deshidratarea contina suspensiei se folosesc filtre — vid, care
constau din elementul de filtrarg uscare. Toba de filtrare se rge intr-un
rezervuar, unde in continuu nimghee suspensia. Din rezervor suspensia se scoate
cu suptafea tobei rotitoare, pe care ea se deshidrateamrma elimitrii apei din
mase, cu ajutorul vidului ce se formeaz interiorul tobei. Masa indedate scoate
de pe suprafa tobei cu utilaj special. Mai departe, masa deatad Tn toki pina
la 20 — 25 %, se prelucreain toba de uscare. Prin urmare seirebmad cu
umiditate 8 — 9 %, care este lupentru prepararea articolelor prin metoda
semiuscdt.

Dezavantajul esteagroductivitatea este niigi consum de energie mare.

Instalaia de pulverizare se fologe pentru uscarea suspensiilor. Suspensia
se aduce In camera de uscare sub presiuné ipath la 40 atm) prin duze.
Suspensia se pulverizéiag atingindu-se cu aer ialzit in calorifere se usucsi
cade jos. Pentru pomparea suspensiei in instatle pulverizare se folosesc
pompele cu membranAducerea suspensiei, poate fi in diferite moderjossi de
Sus.

Materialul uscat preziatmasa afinatcu umeditate de 8 — 13 %, constauit
din particule de form sferici. Acest praf de presare poseal fluiditate Tnhali, ce
asigut: umplerea golului a presformelor,toterea articolelor cu unghiuri drepte
fate a articolelor netede. Utilizarea instaade pulverizare @lun efect economic
si tehnic mare.

Experiena a aiitat & producerea conductelor de canalizare din cetamic
este mai eficient de efectuat prin metoda plaster cu pregtirea materiei prime

prin metoda semiuscat



