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Huzott cserépgyartasi technolégia (Csornai gyaregység)
l. F6 technoldgiai folyamatok: ll. Kiszolgalo technologiai folyamatok:

1. Beszallitas, tarolas 1. Formakészités

2. Nyersanyag el6készités 2. Festék bekeveres

3. Cserépgyartas 3. Szdllitas, anyagmozgatas
* Nyers alapcserép gyartas 4. Karbantartas

* Nyers idomcserép gyartas
* Cserép szaritas
 [domcserép szaritas

* Engdbozas (festés)

» Cserép égetés

» Csomagolas, tarolas

I. A f6 technoldgiai folyamatok ismertetése:

1. Beszallitas, tarolas

A banyaszattal kapcsolatos munkakat vallalkozoval végeztetjuk. Az Uzemvezetd, mint banyamiszaki
vezetd meghatarozza, a banya mely részeérél torténjen a fejtés, hogy a megfelel6 minéségi és dssze-
tétell keverék kertiljon a gyari depdba. A banya mivelését szaraz idében, nyaron végezik. A gyar
agyagtaroléja melletti tertleten kialakitott tarolétéren térténik a deponalas. A gyar éves nyersanyag-
felnasznalasa 44 000 m’. Ettél fuggetlendl kb. 50 000-55 000 m’ nyersagyagot szallitanak be és
deponalnak. Az agyag rakodasa, szallitasa, teritése, tomoaritése és a depoképzés az lizemvezetd
utasitasa alapjan torténik. A depoképzést 1 db T-130 tipusu lanctalpas tolélapos munkagép végzi.

2. Nyersanyag el6készités technoldgidja és berendezései

A tarolt agyagot 1 db VOLVO L 180 homlokrakodé rakja a szekrényes adagoldba, ahonnan szallito-
szalagon az agyag-el6készité lzemrészbe jut, ahonnan fedett szallitészalag segitségével kertil

a tovabbi feldolgozas helyére.

Az agyag 6rlését RIETER K 20/80 kollerjarat végzi, majd 0,8 mm résméretli simahengerek folytatjak
az 6rlési folyamatot. Az el6készitett agyag az agyagtaroléba keril. Az agyagtarolobdl lancos hidkotrd
végzi az agyag felszedését és innen széllitoszalagon keresztil a 0,4-0,45 mm résméretl finomhen-
gerhez kerl érlésre.

Esés id6jaras esetén, a szabadtéren tarolt
agyag betarolasa szinetel. llyenkor kézvetlentl
az agyagtarolobdl keril a finomhengeren
keresztll az el6készitett agyag a nyersgyartéd
sor 80 m’-es szekrényes adagolojaba.

Az el6készitd sor atlagos teljesitménye 80 t/6ra.
Hulladék a technoldgiabol nem keletkezik.

A szaritott selejtet az éppen pihen6 agyagdepdra
teszik. Ez az id6jaras hatasara visszanedvesedik
és késdbb hasznositasra kerdl.
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3. Cserépgyartas technologiaja

Alapcserép nyersgyartas:

A szekrényes adagolobol az agyagreszelSbe jut a nyersanyag, ahol képlékenységét viz hozzaadasaval
javitjak a kivant 27-28%-0s nedvességtartalomig. A keverészekrényben, amennyiben szikséges, az
agyag tovabb nedvesithetd. Innen a Rieter vakuumprésbe kerll az alapanyag. A csigasprés elé szaj-
nyilast helyeznek, melyen keresztul kilépd agyagot (végtelenitett képlékeny cserépszalagot) a levagé
automata megfeleld méretlire és formajura vagja. A szalnyilas elétt huzédugd van, mely a hornyolt
cserepekben talalhaté lyukakat alakitja ki.

Idomcserép nyersgyartas:

A szekrényes adagolobdl az agyagreszeldbe jut a nyersanyag, ahol képlékenységét viz hozzaadasaval
javitjak a kivant 25-27%-o0s nedvességtartalomig. A keverészekrényben, amennyiben szikséges, az
agyag tovabb nedvesithetd. Innen a Handle 400-as vakuumprésbe kerul az alapanyag. Az igy el6allitott,
un. ,kalacs" a 6 PV préséhez jut. A nyersgyarté soron a sajtoldprés két forma kozott sajtolas és koril-
vagas utjan alakitja ki a végleges format. A présszerszam acél tartéelembe 6ntdtt gipszforma, melyet

a gipszforma-készitd mihelyben gyartanak le. A préseknél lehullé nyers hulladék szallitészalagon jut
vissza az agyagreszel6be. A présekrél lejové nyers termékeket palettakra, majd szarité kocsikra rakjak.
A két prés mindig kulén-kuldn dolgozik.

Cserép szaritas

A szaritéban a termék 30 orat tartézkodik. A szaritokamra 3 zonabdl all, melyeken belul 4 palyan toljak
el6re a szaritokocsikra rakott nyers terméket. Az idomcserép szaritas a negyedik palyan, a szaritasi
programnak megfeleléen az idomcserepek nagyobb tdomege miatt - lassabban torténik. Az elsé zénaban
vizelvonas nélkili felmelegités torténik, max. 35°C-os, paradus visszaforgatott levegével. A masodik,
alacsony hémérsékletli zonaban 50-60°C, a harmadik, magas hémérsékletli zonaban 60-95°C hémér-
sékleten szaritjak a terméket. A szarito fltését a kemence kilépbd szakaszardl atvezetett hitélevegd
biztositja, a hémérseéklet és a paratartalom szabalyozasa mellett. A hdmeérséklet szabalyozasa céljabol
kiegészit6, foldgaztizelési cs6€gb6 van beépitve a rendszerbe. A belsé légmozgast kérbeforgd
ventilatorok és mozgo légkeverd kocsik (rotomixerek) biztositjak. A szaritas végén az agyag eredeti
25-27 %-os nedvességtartalma max. 2 %-ra csokken. A szaritd nedves levegdje kurtékon at, a tetdsik
folott van a szabadba vezetve. A cserepek kozil a szarazselejtet kiszedik és vakuumos leszedé gép
szalagra rakja.

Engdébozas (festés, szinezés):

A gyartott termékek atlagosan 10 %-a festett kivitelben késziil. A festés vizben oldodo, agyagasvanyokat
és fémoxidokat tartalmazo festékkel torténik. A szaritott, meleg cserép latszo felliletére tarcsas festék-
szoréval (,sloider") szoérjak fel a sziikséges szint. A cserepet tovabb gazégdvel melegitik, hogy mire

a szaraz kocsi rakdkhoz kerul, a fellletén a festék megszaradjon.

Cserépégetés

A kazettakbol egy atrako berendezés a kemence-kocsira rakja at a szaritott, esetleg festett cserepet.

Az alagutkemence 42 kemence kocsit fogad be. Az atlagos tolasi id6: 2880 masodperc (48 perc), tehat
egy nap 30 kocsi kerlil ki a kemencébdl. Atlagosan miiszakonként 10 kemence kocsi lép be, illetve ki

a kemencébdl. A kemence elsd szakaszaban a fiistgaz ellenaramban elémelegiti a kemence kocsi U
kazettaiban allitva elhelyezett cserepeket. Hornyolt cserépbdl 1 kazettaba 18 db, hodfarkubaol 23 db kerdl.
A masodik szakaszban az égetés torténik, az égetési hémérséklet 955°C. (folytatas az 5.11. oldalon)
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