
[bookmark: _GoBack]
06.05.20.
Обратная связь: nata.markelycheva@yandex.гu

ТС -3   МДК 03.02.
Тема: «Производство фасадной плитки».
          Проработать тему, законспектировать в тетрадь.
Прислать фото работы в тетради  на почту.
Учебник: Л.М. Сулименко « Общая технология силикатов»   стр. 222-225.
Учебник  имеется в свободном доступе  в интернете.

Лекция.

Плитки фасадные мелкогабаритные размером 48x48, 22x22 мм, толщиной 3—4 мм и плитки типа «кабанчик» размером 60—65, 120— 125 мм, толщиной 6—8 мм нашли широкое распространение в крупнопанельном домостроении. Их выпускают глазурованными и неглазурованными. Наиболее распространено их производетво (рис. 1) способом полусухого прессования из пресс-порошков с влажностью 6—8%, полученных в распылительном сушиле. Небольшая толщина плиток позволяет интенсифицировать их сушку в роликовых сушилах , где отпрессованные плитки, размешенные в один ряд, перемещаются по роликовому конвейеру.    Подсушенные до влажности 1,75—2,5% плитки глазуруются и вторично досушиваются до 0,5% влажности при 30—40°С. После досушки плитки, уложенные в стопы, подаются в роликовую щелевую печь. Обжиг происходит в течение 30 мин при 850—950°С. Роликовые щелевые печи  (рис. 5.17) можно рассматривать как разновидность тоннельных печей. Высота канала в них составляет всего 2—3 высоты обжигаемых изделий. Перепад температур по сечению канала не превышает 5°С. При равной производительности роликовые печи проще и в несколько раз дешевле тоннельных, в них меньше расход огнеупорных материалов, легко совмещаются процессы сушки и обжига, а продолжительность обжиге снижается до 6 ч. Расход топлива снижается вдвое и повышается качество изделий.
     Возможно получение мелкоразмерных плиток также из пластичных масс. Такая технология позволяет производить цветные мозаичные плитки способом напластования. Для получения плиток разного цвета можно использовать глины, дающие после обжига окрашенное керамическое тело (белый, желтый, красный и др.) или добавлять красители.
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Рис. 1. Поточная линия производства фасадных глазурованных плиток:
1 - транспортер; 2 - сито-бурат; 3 - бункер; 4 - пресс; 5 - сушильно-глазуро- вочный транспортер; 6 - грубое распыление глазури; 7 - бассейн глазури;
8 - тонкое распыление глазури; 9 - тележки с плитой;
10 - щелевая роликовая печь
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Отформованные плитки высушивают в радиационном сушиле, обжигают на подставках в щелевых печах либо в капселях в тоннельных печах. Производство мелкоразмерных плиток путем пластического напластования имеет ряд преимуществ по сравнению с методом полусухого прессования или литья: короткий цикл технологического процесса (8—10 ч), упрощенный способ подготовки массы и малые производственные площади.
    Ковровая керамика представляет собой мелкоразмерные плитки (32 типоразмеров, блестящие и матовые, с широкой гаммой цветов), наклеиваемые на бумажную основу. В России получило наиболее широкое распространение производство ковровой керамики способом литья. Его сущность состоит в нанесении на пористые керамические формы-подставки последовательно трех слоев: разделительного, основного слоя плиточной массы и глазури. Для каждого слоя шликер готовят отдельно в шаровой мельнице мокрым помолом.
  Во время перемещения форм-подставок на литейном конвейере влага из шликеров впитывается и на поверхности формы образуется плиточный слой толщиной 2,5—3,5 мм. Его разрезают дисковыми ножами на плитки установленных формы и размеров, которые поступают на сушку (10—15 мин при температуре 220- 260°С). Далее плитки поступают на обжиг в щелевые роликовые печи. Максимальная температура обжига 1200—1250°С. После обжига плитки снимают с подставок, наклеивают в соответствии с заданным рисунком на листы бумаги, очищают от разделительного слоя и подают на склад готовой продукции. Технологический цикл изготовления плиток способом литья составляет 2—2,5 ч против 48—50 ч при изготовлении полусухим прессованием и обжигом в тоннельных печах.
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