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ТС -3   МДК 03.02.
Тема: «Технологическая схема производства фаянсовых глазурованных плиток при производстве керамических плиток для пола».
          Проработать лекцию, выполнить технологические схемы.
Прислать фото работы в тетради  на почту.
Учебник: Л.М. Сулименко « Общая технология силикатов»   стр. 225-227.
Учебник  имеется в свободном доступе  в интернете.

Лекция.

Плитки для облицовки стен в зависимости от используемого сырья бывают майоликовые и фаянсовые. Майоликовые изготовляют из легкоплавких глин с добавкой до 20% мела, фаянсовые — из огнеупорных глин с добавкой кварцевого песка и плавней (полевого шпата, мела, известняка). Лицевую поверхность покрывают белой или окрашенной прозрачной глазурью. Тыльной стороне плиток придают рифленую фактуру.
  Технологическая схема производства фаянсовых облицовочных плиток представлена на рис. 1.
   Поступающие из карьера сырьевые материалы освобождают от посторонних примесей, подсушивают и дозируют по массе. Затем их подают в шаровые мельницы для измельчения и перемешивания с водой. Полученную суспензию пропускают через виброгрохоты и направляют в сборник, оборудованный пропеллерной мешалкой. Из сборника суспензию подают в форсунки распылительных сушил. Суспензия выбрасывается через форсунки вверх ; влажностью 40—50%, а затем, падая вниз, высушивается во взвешенном состоянии до влажности 7% и выходит из сушила в виде порошка крупностью до 1—1,5 мм, который просеивается через сито, вылеживается в бункере, а затем подается на конвейерную линию.
  Облицовочные плитки прессуют на автоматических коленорычажных прессах. Для повышения качества плиток формование ведут в 2—3 стадии. Сначала усилие уплотнения составляет 4—5 МПа, затем штамп поднимается и из заготовки выходит воздух. На второй стадии уплотнения давление прессования повышают до 18—22 МПа.
[image: C:\DOCUME~1\1801\LOCALS~1\Temp\FineReader12.00\media\image7.jpeg]
Рис. 1. Технологическая схема производства фаянсовых глазурованных плиток: 1 - бункера сырьевых материалов; 2 - вагонетка; 3 - шаровая мельница; 4 - электромагнитный сепаратор; 5 - пропеллерная мешалка; 6 - насос;
7 - распылительное сушило; 8 - транспортер; 9 - просев порошка;
10 - расходный бункер; 11 - пресс; 12 - тоннельная сушилка; 13 - глазурование;, 14 - тоннельная печь; 15 - сортировка и упаковка

     Конвейерная линия состоит из прессового участка с несколькими прессами, цепного или сетчатого транспортера, по которому плитка поступает в сушильные камеры участка глазурования и печей. Обычно обжиг проводят в непрерывно действующих роликовых печах. Обожженные плитки сортируют по размерам: цвету, типу и сорту и упаковывают в ящики.
  Плитки для внутренней облицовки стен используют в помещениях, к которым предъявляют повышенные санитарно-гигиенические требования, либо в помещениях с повышенной влажностью.
  Плитки керамические для полов изготовляют из глиняной массы с окрашивающими примесями или без них путем формована и последующего обжига до спекания. Лучшее сырье — высококачественные пластичные, низкоспекающиеся глины с высокой связующей способностью и имеющие большой интервал плавкости - не менее 80—100°С.
 Несмотря на то, что плитки для полов прессуют исключительно из полусухих масс, готовят порошок сухим или шликерным способом. Последний используют при глинах, требующих добавления плавней и красящих веществ. Сухой способ применяют, если глина однородна и не требует добавок.
Технологическая схема производства плиток для полов представлена на рис. 2.
Она включает приготовление шликера, обезвоживание его в распылительном сушиле и прессование на гидравлических или механических прессах при давлении 25—30 МПа, обеспечивающих получение плотного керамического тела. Обжигают плитку в щелевых роликовых печах при температуре 1100— 1300°С, продолжительность обжига 40-60 ч.12	3	4
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Рис. 2 Технологическая схема производства керамических плиток для полов: 1 - склад глины; 2 - транспортер; 3 - ящичный подаватель;
4 - зубчатые вальцы; 5 - шаровая мельница; 6 - распылительное сушило; 7 - расходные бункера; 8 - пресс; 9 - сушило плиток; 10 - тоннельная печь; 11 - сортировка и упаковка

[bookmark: _GoBack]Выпускают 28 типоразмеров плиток для полов, по фактуре они могут быть гладкими, шероховатыми и тиснеными; по цвету — одно- и многоцветными.
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