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	1) INTRODUZIONE
L’analisi che effettueremo riguarda gli aspetti tecnico-impiantistici dell’impianto di preparazione impasti per il gres porcellanato, ponendo particolare attenzione alle sezioni dell’impianto più innovative o performanti.

Abbiamo analizzato l’impianto per il GRES PORCELLANATO essendo il processo tecnologico più complesso e con il prodotto più difficile da macinare in quanto richiede un grado di raffinazione più elevato rispetto agli altri prodotti ceramici.

L’impianto di preparazione impasti, insieme al sistema di caricamento della pressa, costituiscono il cuore della linea di produzione del gres porcellanato, perchè è proprio in queste due sezioni che si eseguono quelle operazioni fondamentali che caratterizzeranno l’una la qualità e l’altra l’effetto estetico del prodotto finale.

La nostra ricerca si occuperà in modo approfondito della parte d’impianto che va dal deposito delle materie prime fino all’uscita dall’atomizzatore, comprendendo anche lo stoccaggio del prodotto atomizzato


	
	1) ВВЕДЕНИЕ
Мы рассмотрим аспекты технические и авспекты, касающиеся установок по приготовлению масс для производства грес порчелланато, обратив особое внимание на наиболее новаторские и образущие части установки.

Мы провели аналих установки по производству ГРЕСС ПОРЧЕЛЛАНАТО, поскольку технологический процесс является очень сложным и работа осуществляется с продуктом наиболее сложным для размола, поскольку требуется уровень обработки более высокий, чем для других керамических масс.

Установка по приготовлению массы вместе с системой загрузки пресса составляют сердце линии по производству грес порчелланато, поскольку именно на этих участках выполняются те основные операции, которые обуславливают  одна – качество и другая – эстетический эффект готового изделия.

Мы остановимся углубленно на части установки, которая начинается со склада сырья до выхода из башенной сушилки, включая также хранение пресс-порошка.

  




	2.6) Trattamento dell’atomizzato e produzione di grani speciali

Il granulato di vari colori ottenuto in atomizzatore ha una granulometria media di 300÷400 µ e si presta per produrre piastrelle monocromatiche o policromatiche nel classico effetto “sale e pepe”.

Qualora si desideri inserire nella miscela della polveri anche grani particolari, per la loro dimensione o per il loro colore, è necessario  installare un impianto specifico  per la produzione di questi grani che verranno a loro volta stoccati in attesa di essere inviati alla pressa.

2.7) Trasporto del granulato alla pressa

Le polveri granulate nei vari colori e nelle varie dimensioni vengono trasportate agli impianti di dosaggio e miscelazione posti a monte delle varie presse attraverso un sistema di nastri trasportatori.

Tale sistema di trasporto, a causa della complessità dell’impianto e del numero sempre più elevato di combinazioni possibili, ha costituito per anni un collo di bottiglia che condizionava la flessibilità dell’impianto.

Con l’avvento dei sili mobili teleguidati si è ora in grado di costruire impianti più semplici, dotati di un grado di flessibilità più elevato. 

2.8) Preparazione delle miscele ed alimentazione della pressa

Per evitare i temuti problemi di demiscelazione ed al fine di consentire una maggiore flessibilità, si tende ora a preparare la miscela delle polveri immediatamente a monte della pressa, costruendo linee dedicate che possono alimentare ciascuna pressa con polveri o miscele diverse attraverso l’impiego d’attrezzature automatiche per il caricamento degli alveoli dello stampo. 

Il flowsheet “Allegato 1” schematizza il processo fino alla sezione di stoccaggio della barbottina base. 



	
	2) КЛАССИЧЕСКИЙ ПЛАН РАЗМЕЩЕНИЯ УСТАНОВКИ

В странах с высоким уровнем развития керамической промышленности, чтобы установка по производству грес порчелланато была выгодной, она должна иметь производительность не менее 5.000 м2/день, если производственная мощность установки достигает или превышет 10.0002 м/день, установка становится намного более выгодной, а стоимость производства меньше из-за лучшей управляемости, которой благоприятствует также большая экономичность.

Классический план размещения установки по приготовлени. Массы для грес порчелланато состоит из:

2.1) Подача и дозировка сырья:

С учетом опыта, на наш взгляд наиболее подходящей  для средне-больших установок является линия питания, предусматривающая загрузку разных компонентов отдельно в ящичные питатели соответствующих размеров.

Дозировка происходит при помощи транспортеров взвешивания и питания мельниц в непрерывном режиме.

Пластичное сырье по причине возможного содержания влаги загружается в ящичные питатели металлическим транспортером, снабженным извлекателем со стержнями и дальнейшим измельчением до максимальных размеров 40 – 50 мм.

Твердое сырье, загружаемое в ящичные питатели ленточным извлекателем из резины,

Обычно подается с максимальными размерами 2 – 3 мм.

В особых случаях, для увеличения производительности мельницы, можно использовать твердое сырье рафинированное до 200 µ.
2.2) Влажный размол

Смесь сырья накапливается в бункере предварительной загрузки мельницы и подается в мельнику непрерывным образом.

Транспортер взвешивания обеспечивает установленный напор и одновременно  непрерывно подается вода, пептин и мелющие тела.

Полученный для производства грес порчелланато шликер содержит 31 – 31% воды и имеет осадок менее 1% с сеткой на 10.000 ячеек/см2 равной 63 µ открывания.

2.3) Просеивание и накопление шликера

Шликер просеивается через сетку 1.600-2.200 ячеек/см2 : после удаления металлов, он накапливается в специальных вванных со смесителями.

2.4) Приготовление пигментов и красителей шликера

Окрашивание шликера в течение ряда лет было предметом изучения для того, чтобы найти решение, которое не было бы слишком сложным и одновременно предусматривало использование приемлемого количества пигментов.

Наиболее используемый процесс пиредусматривает производство базового шликера нейтрального с последующим непрерывным добавлением пигмента перед фазой распыления.

Пигмент сначала растворяется в воде с добавлением небольшого количества шликера или каолина.

2.5) Приготовление пресс-порошка и кго накопление

Окрашенный шликер сушится в башенной сушилке и после просеивания направляется в силосы накопления.

Производство пресс-порошка разного цвета происходит разными партиями, в зависимости от емкости силосаю

При смене цвета необходимо осуществлять промывку установки.

2.6) Обработка пресс-порошка и производства специальных гранул.

Гранулят разных цветов, полученный в башенной сушилке имеет среднюю гранулометрию 300 – 400 µ. И предназначен для производства монохроматической плитки или полихроматической с классическим эффектом «соль и перец».

Если требуется внести в смесь порошок с особыми гранулами, по их размеру или цвету необходимо установить специальную установку для производства этих гранул, которые в свою очередь будут храниться в ожидании их направления на пресс.

2.7) Транспортировка гранулята на пресс
Гранулированный порошок в разных цветах и разных размеров траспортируется на установки дозировки и смешивания, расположенные перед прессами при помощи системы ленточных транспортеров.

Эта система транспортировки из-за сложности установки и все большего количества возможных комбинаций, в течение лет являлась узким местом производства, обусловливающим гибкость установки.

С использованием подвижных телеуправляемых силосов теперь можно создавать установки более простые, имеющие более высокий уровень гибкости.

2.8) Приготовление смесей и питание пресса

Во избежание проблем со смешиванием и с целью обеспечения большей гибкости, в настоящее время  стремятся приготавливать смесь разных порошков прямо перед прессом, выполняя  соответствующие линии, которые могут питать каждый пресс разными  порошками или смесями при использовании автоматических устройств для загрузки гнездо пресс-формы.

Прилагаемая  схема «Приложение 1» показывает в схематическом виде процесс до секции накопления базового шликера




.

	3) TENDENZE TECNOLOGICO-IMPIANTISTICHE 

Se riconsiderassimo gli aspetti tecnologico-impiantistici che anche solo 4-5 anni fa erano considerati “intoccabili” nell’impianto di preparazione impasti per il gres porcellanato, ci renderemmo ancora una volta conto  di quanto sia rischioso prendere delle posizioni rigide che, a causa dell’imprevedibilità dello sviluppo del processo tecnologico, possano essere smentite in qualsiasi momento.

Infatti si dava per scontato che per produrre un gres di buona qualità fosse indispensabile non derogare dai seguenti principi:

a) Macinazione con mulini discontinui e colorazione dell’impasto nel mulino

b) Produzione di un secondo impasto cosiddetto “Superbianco” ottenuto con materie prime nobili addizionate con silicato di zirconio.

Ora invece la macinazione in continuo ha preso il sopravvento nel porcellanato tecnico e si produce un solo impasto di buona qualità con residuo a 10.000 maglie/cm² intorno a 0,7÷1% e la colorazione si fa in continuo all’entrata dell’atomizzatore.

L’impasto cosiddetto “Superbianco” è ottenuto come un qualsiasi altro colore, partendo dalla barbottina base ed aggiungendo silicato di zirconio.

Con l’avvento del porcellanato smaltato si tende a produrre un secondo impasto di qualità inferiore con residuo a 10.000 maglie/ cm² intorno a 1,3÷1,5%.

Nel layout dell’impianto c’è la tendenza a realizzare linee di produzione separate ed indipendenti per ciascuno dei due impasti.

Nella scelta del mulino continuo si privilegiano le taglie medio-grandi 100-125 e 165 m³; si scelgono macchine di taglia più piccola 60-80 m³ solo quando si usano cariche macinanti in allumina.

Per quanto riguarda l’atomizzatore, si tende ad  installare almeno 2 macchine per produrre separatamente granulato di base e colori.

Per il granulato di base si usano atomizzatori di taglia medio-grande aventi capacità evaporativa fino a 10.000÷12.000 lt/h; per la produzione di grani colorati, a causa dei frequenti lavaggi, si usano macchine aventi capacità evaporativa  massima intorno a 5.000÷7.000 lt/h.

Come abbiamo avuto modo di riferire nel precedente capitolo, si tende sempre di più ad usare sili mobili per il trasferimento del granulato alla pressa. Altra importante novita’ in questo specifico settore dell’impianto e’ la cosiddetta “Torre Tecnologica” che, oltre a semplificare il sistema di trasporto consente di preparare direttamente sulla pressa il grano e la miscela dei grani colorati eliminando completamente il temuto problema della “demiscelazione”. 

Questo sistema rende estremamente flessibile l’impianto ed evita la realizzazione d’impianti di trasporto complessi, costosi e comunque sempre rigidi.

	
	3) ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ТЕНДЕНЦИИ И ТЕНДЕНЦИИ В УСТАНОВКАХ

Если рассмотреть технологические аспекты и аспекты производства установок, которые только 4-5 лет назад считались «неприкасаемыми» в установках по производству масс для грес порчелланато, мы еще раз убедимся в том, насколько рискованно занимать жесткие позиции, которые из-за непредсказуемости развития технологического процесса, могут подвести в любой момент.

Действительно, не подвергалось сомнению, что для производства грес порчелланато хорошего качества было необходимо не отступать от следующих принципов:

А) размол с использованием мельниц прерывистого действия и окрашивание массы в мельнице

Б) производство второй массы, так называемой «супербелой», получаемой из благородного дополнительного сырья с силикатом циркония.

Теперь же, наоборот, размол в непрерывном режиме победил в техническом порчелланате и производится только масса хорошего качества

с остатком  при 10.000 ячейках/см2 примерно 0,7 – 1% и окрашивание осуществляет непрерывно на входе в башенную сушилку.

Масса так называемая «супербелая» получается как любой другой цвет, начиная с базового шликера с добавлением силиката циркония.

С приходом глазурованного порчелланато имеется тенденция производить вторую массу худшего качества с остатком при 10.000 ячейках/см2 примерно 1,3 – 1,5%.

На плане размещения установке видна тенденция выполнять отдельные производственные независимые линии для двух масс.

В выборе мельницы непрерывного действие выбор падает на средне-большие размеры 100-125 и 165 м3; машины с небольшими размерами 6-80 м3 выбираются только тогда, когда в качестве мелющей загрузки используется глинозем.

Что касается башенной сушилки, имеется тенденция ставить по крайней мере 2 машины, чтобы отдельно производить базовый и цветной гранулят.

Для базового гранулята используются башенные сушила средне-больших размеров, со способностью выпаривания до 10.000 – 12.000 литров/час; для производства окрашенных гранул, из-за частой мойки, используются машины имеющие способность выпаривания максимально примерно 5.000 – 7.000 литров/час.

Как уже было сказано в предыдущем параграфе, имеется тенденция использовать подвижные силосы для передачи гранулята на пресс. Другая важная новинка в этой особой части установки это так называемая «Технологическая Башня», которая кроме упрощения системы транспортировки позволяет приготавливать прямо на прессе гранулят и смесь окрашенных гранул, полностью устраняя проблему «дополнительного смешивания».

Эта система делает установку крайне гибкой,

и  позволяет не прибегать к сложным, дорогостоящим и всегда жестким транспортным установкам.

  




	Il maggior consumo di corpi macinanti nella macinazione degli impasti di gres porcellanato è causa di arresti più frequenti rispetto a quelli già riscontrati nella macinazione della monocottura e mette maggiormente in evidenza il ciclo di macinazione semicontinuo del mulino continuo cilindrico, creando importanti perdite di produzione rispetto a quello che si otterrebbe se non si dovesse arrestare il mulino.

La Tabella “Allegato 4”, indica le produzioni effettive medie ottenute con i mulini continui cilindrici nella macinazione degli impasti per gres porcellanato. A titolo di confronto viene anche riportata la produzione ottenibile con gli stessi mulini con impasti di monocottura.



	
	4) НЕПРЕРЫВНЫЙ РАЗМОЛ В ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ МЕЛЬНИЦЕ

Наибольшее количество фракции твердых веществ, имещихся в массе и наибольшее тонкость требуемого размола являются фундаментальными факторами, которые вместе с жесткостью установки задержали распространение непрерывного размола в установках по производству грес порчелланато.

Благодаря тому, что непрерывный размол показал себя как крайне выгодный по сравнению с прерывистым размолом, в установках по производству грес порчелланато непрерывный размол полностью заменил прерывистый.

Структура классических установок по непрерывному размолу массы для производства грес порчелланато состоит в основном из цилиндрической мельницы непрерывного размола в несколькими камерами, снабженными мелющими телами из кремния хорошего качества, имеющих удельный вес равный 2,75 кг/дм3, с уменьшающимися размерами.

Рисунок «Приложение 2» показывает цилиндрическую мельницу непрерывного действия с 3 камерами.

В первую камеру подают тяжелую мелющую загрузку, с разными размерами, чтобы получить быстрое дробление материала, в последующие камеры наоборот, подаются сферические мелющие тела с небольшими размерами для получения дробления материала до достижения требуемой уровня.

При использовании данного типа установки 

классическая масса для грес порчелланато, содержащаяся твердые вещества с размерами менее 3 мм позволяет получить при использовании мельницы на 165 м3, обшую часовую производительность  между 12 и 13 тоннами сухого материала с максимальным остатком 1; на сите 63µ.. Такая масса, с добавками растворителей (0.3 – 0,5%), содержит воду в количестве 31 – 32%.

Использование резиновой футеровки с lifters смонтированными на лопасти, так называемый «эффект деления мелющей загрузки», позволил уменьшить с 3 до 2 камеры размола, устранив промежуточные диафрагмы.

Рисунок «Приложение 3» представляет цилиндрическую мельницу непрерывного действия с 2 камерами с футеровкой в первой камере типа «с эффектом деления».

Высокий уровень инвестиций, при относительно низкой производительности установки размола, толкали пользователя и производителя оборудования к поисках направленным на увеличение производительности установки, при попытке сделать более скорым период аммортизации или в любом случае сократить затраты на производство.

Использование шаров из глинозема высокой плотности имеющих удельный вес 3,5 – 3,5 кг/дм3 дало хорошие результаты, которые мы приводим далее.

Были испробованы разные решения, от добавления глинозема высокой плотности в кремниевые мелющие тела (особенно во второй и третьей камерах) до их полной замены на шары из глинозема высокой плотности в одной или нескольких камерах.

Достигнутое повышение производства в мельницах непрерывного действия с двумя камерами с футеровкой первой камеры «с эффектом отделения», относится к полной замене шарами из глинозема высокой плотности, мелющих тел из кремния в последней камере: это увеличение равно 14-15% поэтому производительность мельницы со 165 м3 возросла до 14 – 15 тонн в час.

На уровне испытаний, были рассмотрены результаты получаемые при использовании мелющих тел полностью из глинозема высокой плотности.

Мы полагаем, что находимся недалеко от истины предусматривая  дальнейшее увеличение на 18 - 20%  по сравнению с полученной производительностью, при использовании глинозема высокой плотности только в третьей камере.

При этой ситуации мельница на 165 м3, с сответствующими размерами должны достигнуть производительность примерно 17 – 18 тонн/час.

Очевидно, возможность использовать мелющую загрузку с большим удельным весом приводит  к объективным трудностям применения, по причине значительного увеличиния масс и последующим использованием больших мощностей, в существующих установка, рассчитанных на более легкие мелющие загрузки.

Больший расход мелющих тел в размоле массы для производства грес порчелланато является причиной более частых остановов по сравнению с теми, которые имеются при размоле массы для однократного обжига и делает очевидным полунепрерывный цикл размола цилиндрической мельницы непрерывного размола, создавая большие производственные потери по сравнению с тем, если бы не требовалось останавливать мельницу.

Таблица «Приложение 4» показывает среднюю эффективную производительность получаему. Цилиндрическими мельницами непрерывного действия при размоле масс для грес порчелланато. Для сравнения указывается производительность достигаемая те ми мельницами с массами для однократного обжига.





	Quest'ultimo vantaggio garantisce l'effettiva continuità del processo di macinazione e promuove il mulino conico come vero e proprio mulino continuo(mentre il mulino cilindrico è un mulino semi-continuo, o meglio intermittente, in quanto occorre fermarlo ogni tanto per reintegrare i corpi macinanti), ed è proprio la effettiva continuità del processo a costituire il vantaggio principale del mulino conico continuo: infatti, oltre all’effettivo guadagno di produzione derivante dall’assenza di fermate dell’impianto per il reintegro dei corpi macinanti, questo fatto consente di ottenere una perfetta costanza nei parametri di processo dell’impianto, cosa che non è possibile ottenere nel mulino continuo cilindrico.

La Figura “Allegato 6”, mette a confronto i diagrammi portata-tempo e residuo-tempo di un mulino conico e di un mulino cilindrico delle stesse dimensioni funzionanti con lo stesso tipo di impasto di gres porcellanato.

Mentre nel mulino conico abbiamo una costanza assoluta nel tempo dei valori esaminati nel mulino cilindrico, a causa delle progressiva diminuzione della carica 

macinante, assistiamo ad una continua diminuzione della potenza di macinazione del mulino.

In entrambi i diagrammi del mulino continuo cilindrico si nota bene il tempo di fermata dell’impianto per il ripristino della carica macinante evidenziando il funzionamento intermittente dell’impianto stesso.

Gli studi comparativi effettuati hanno confermato la superiorità del mulino conico rispetto al mulino cilindrico, evidenziando a favore del mulino conico produzioni più elevate fino al 16,4% e consumi energetici specifici più bassi del 6,5%.

Tali vantaggi restano inalterati anche quando il mulino cilindrico e’ attrezzato con rivestimento in gomma, cosiddetto “ad effetto segregante” della carica macinante.

   Visti gli enormi vantaggi , il mulino continuo conico ha trovato un rapido impiego sia nella macinazione degli impasti di monocottura e monoporosa che nella macinazione degli impasti di gres porcellanato.



	
	5) НЕПРЕРЫВНЫЙ РАЗМОЛ В КОНИЧЕСКИХ МЕЛЬНИЦАХ

Коническая мельница это мельница с барабаном непрерывного действия усеченно-конической формы с сечением уменьшающимся к сторону выгрузки (Рисунок Приложение 5), запатентованная фирмой ИЧФ Индустрие Чибек во всех странах мира.

Благодаря обшивке, внутри мельницы происходит спонтанное отделение мелющих тел в зависимости от их размеров, так чтобы более крупные концентрировались в больших секциях на входе материала в мельницу, а кам все более меньших размеров распределяются постепенно в сторону выхода.

Таким образом достигается без помощи промежуточных диафграм, что более крупные шары работают с материалов больших размеров, а шары меньших размеров в суженых участках работают с частично дробленым материалом, идущим в сторону выхода.

Спонтанное отделение мелющих тел в зависимости от их размеров представляет собой фундаментальное преимущество конической мельницы по отношению к цилиндрической мельнице непрерывного действия. Действительно, возможность устранить промежуточные секции дает следующие дополнительные преимущества:

* увеличение внутренного полезного объема мельницы (равное 4% для мельницы емкостью 100 м3)

* уменьшение потребляемой энергии из-за ударов мелющих тел против промежуточных секции

* повышение эффективности размола при мелющих телах расположенных в соответствии с логикой отделения, а не случайным образом

* возможность подавать мелющие тела вместе с материалов, без остановки мельницы

Это последнее преимущество гарантирует эффективную непрерыв-ность процесса размола и доказывает, что коническая мельница является настоящей мельницей непрерывного действия (в то время как цилиндрическая мельница это мельница полунепрерывного действия или лучше сказать прерывистого действия, поскольку нужно ее останавливать для дополнения мелющих тел), а эффективная непрерывность процесса составляет основное преимущество конической мельницы непрерывного действия: на самом деле, кроме эффективного выигрыша в производстве благодаря отсутствию остановок для восполнения мелющих тел, этот факт позволяет получить точное постоянство параметров процесса установки, что невозможно при использовании цилиндрической мельницы непрерывного действия.

Рисунок «Приложение 6» позволяет сравнить диаграммы напора-времени и остатка-времени

Конической мельнцы и цилиндрической мельницы одинаковых размеров, работающих с одним и тем же типом массы для производства грес порчелланато. Если в конической мельнице мы имеем абсолютное постоянство во времени значений рассмотренных в цилиндрической мельнице по причине постоянного уменьшения мелющей загрузки, мы сталкиваемся с уменьшением мощности размола мельницы.

В обеих диаграммах цилиндрической мельницы непрерывного действия хорошо видно время останова установки для восполнения мелющей загрузки, что показывает также прерывистость действия самой установки.

Сравнительное изучение подтвердило превосходство конической мельницы по отношению к цилиндрической, выявив в пользу конической мельницы увеличение производительности до 16,4% и удельный энергетический расход менее 6,5%.

Эти преимущества остаются непревзойденными, также тогда, когда цилиндрическая мельница футерована резиной, с так называемым «эффектом отделения» мелющей загрузки.

В связи с несомнеными преимуществами, коническая мельница нашла быстрое применение в размоле масс для однократного обжига и монопористых  масс, а также в размоле масс для производства грес порчелланато.

  



	A tale proposito è stata studiata una gamma di mulini continui conici “super-rinforzati” che comprende mulini da 40-50-65-80-100 e 125 m³, aventi capacità produttiva compresa tra 5,0 e 15,7 ton/h di secco, macinato fino ad un residuo inferiore al 1% a 63 µ.

In un impianto di macinazione per impasto di porcellanato con mulino continuo conico dotato di carica macinante in allumina ad alta densità, i costi d’investimento ed i costi di esercizio sono inferiori a quelli degli stessi impianti con cariche macinanti in silice.

La Tabella “Allegato 7”, indica le produzioni effettive medie ottenute con mulini continui conici nella macinazione degli impasti di gres porcellanato sia con cariche macinanti in silice che con cariche macinanti in allumina ad alta densità.



	
	6) ИСПОЛЬЗОВАНИЕ МЕЛЮЩИХ ЗАГРУЗОК ИЗ ГЛИНОЗЕМА ВЫСОКОЙ ПЛОТНОСТИ В КОНИЧЕСКОЙ МЕЛЬНИЦЕ НЕПРЕРЫВНОГО ДЕЙСТВИЯ

В последнее время, в связи с большим предложением на рынке и со все более приемлелыми ценами на мелющие тела из глинозема высокой плотности, в целях максимально использовать возможности установки размола, фирма ИЧФ решила использовать также мелющую загрузку полностью из глинозема для размола масс для производства грес порчелланато на своих конических мельницах непрерывного действия с футеровкой из резины.

В связим с чем была разработана гамма конических мельниц непрерывного действия «супер-усиленных», которая включает мельницы от 40 – 50 – 65 – 80 – 100 и 125 м3, имеющих производительность от 5,0 до 15,5 тонн/час сухого материала, размолотого до осадка менее 1% при 63 µ.
В установке для размола массы для производства грес порчелланато с использованием конической мельницы непрерывного действия с мелющей загрузкой из глинозема высокой плотности, размеры инвестиций и стоимость производства  меньше, чем для тех же установок с мелющей загрузкой из кремния.

Таблица «Приложение 7» показывает эффективную среднюю производительность конических мельниц непрерывного действия при размоле масс для производства грес порчелланато как с мелющими загрузками из кремния, так и из глинозема высокой плотности.




	7) CONSIDERAZIONI FINALI
L’impianto per la preparazione degli impasti per il gres porcellanato conferma d’essere, insieme al sistema di caricamento della pressa, il cuore della linea di produzione del gres porcellanato.

Nell’impianto di preparazione è confermato il ruolo fondamentale della macinazione in continuo.

Il mulino continuo conico afferma la sua superiorita’ nei confronti del mulino cilindrico anche se dotato di “ rivestimento ad effetto segregante” anzi, il fatto che dopo l’avvento del mulino conico si adotti, per il mulino cilindrico, una soluzione meccanica artificiosa  legata a fattori mutabili nel tempo come lo stato d’usura dei lifters, nel tentativo d’avvicinare le prestazioni che il mulino continuo conico fornisce spontaneamente, conferma ancora di piu’ la validita’ del mulino conico.

La maggior disponibilità sul mercato ed i prezzi più convenienti dei corpi macinanti in allumina ad alta densità, consentono l’impiego su vasta scala di questo tipo di carica maciante: in particolare, quando viene usata congiuntamente al mulino continuo conico si ottengono le rese produttive più elevate con i consumi energetici specifici più bassi.

L’avvento dei sili mobili teleguidati e delle cosi dette ¨Torri tecnologiche¨ consente d’elevare la flessibilità dell’impianto anche in quella sezione che per anni ha costituito il collo di bottiglia del sistema. 

	
	7) ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНЫЕ ВЫВОДЫ

Установка для производства масс для   производства грес порчелланато  является системой загрузки пресса, сердцем производственной линии грес порчелланато.
В установке по производству продукции подтверждена фундаментальная роль непрерывного размола.

Коническая мельница непрерывного действия подтвердила свое превосходство по сравнению с цилиндрической мельницей, при том, что она снабжена «футеровкой с эффектом отделения», даже факт, что появление конической мельницы принимается для цилиндрической мельницы механическое искусственное решение связанное с факторами сказывающимисся во времени такими как износ lifters, с попыткой приблизить возможности конической мельницы непрерывного действия предоставляет спонтанно, подтверждает еще более значение конической мельницы.

Наличие на рынке и более выгодные цены мелющих тел из глинозема высокой плотности позволяют использовать по широкой шкале этот тип мелющей загрузки: в частности, когда используется вместе с конической мельницей непрерывного действия, достигается производственный выход более высокий с более низкими удельными энергозатратами.

Появление телеуправляемых подвижных силосов и так называемых «Технологических башен» позволяет повышать гибкость установки, также и в той части, которая в течение многих лет была узким местом системы.




         Компьютерная система сырья        Компьютерная система 
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MULINO CONTINUO CILINDRICO

A 3 CAMERE
ЦИЛИНДРИЧЕСКАЯ МЕЛЬНИЦА НЕПРЕРЫВНОГО ДЕЙСТВИЯ

С 3 КАМЕРАМИ

ALLEGATO
ПРИЛОЖЕНИЕ  2

MULINO CONTINUO CILINDRICO A 2

CAMERE CON RIVESTIMENTO EFFETTO

“SEGREGANTE” IN 1a CAMERA

ЦИЛИНДРИЧЕСКАЯ МЕЛЬНИЦА НЕПРЕРЫВНОГО ДЕЙСТВИЯ С 2

КАМЕРАМИ С ФУТЕРОВКОЙ  «ИЗОЛИРОВАННЫМ» ЭФФЕКТОМ В 1-й КАМЕРЕ

ALLEGATO 
ПРИЛОЖЕНИЕ 3

PRODUZIONE EFFETTIVA MEDIA IN TON/ORA 
DEI MULINI CONTINUI CILINDRICI A DUE CAMERE

ЭФФЕКТИВНАЯ СРЕДНЯЯ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ В ТОНН/ЧАС

ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ МЕЛЬНИЦ НЕПРЕРЫВНОГО ДЕЙСТВИЯ С ДВУМЯ КАМЕРАМИ

	TIPO

MULINO
ТИП МЕЛЬНИЦЫ
	MONOCOTTURA *
ОДНОКРАТНЫЙ ОБЖИГ
	PORCELLANATO **
ГРЕС ПОРЧЕЛЛАНАТО

	
	Corpi macinanti

in silice
Мелющие тела из кремния
	Corpi macinanti 

in silice
Мелющие тела из кремния
	Corpi macinanti:

silice 1^ camera

allumina 2^ camera
Мелющие тела:

Кремний –1-я камера

Глинозем –2-я камера

	CBM
50
	8
	4
	4,6

	CBM
75
	12
	6
	6,8

	CBM
100
	16
	8
	9,2

	CBM
125
	20
	10
	11,5

	CBM
160
	26
	12,5
	14,5


* 
Residuo di macinazione a 63µ =< 5%
         Остаток размола

**
Residuo di macinazione a 63µ =< 1%
         Остаток размола
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MULINO CONTINUO CONICO

КОНИЧЕСКАЯ МЕЛЬНИЦА НЕПРЕРЫВНОГО ДЕЙСТВИЯ

ALLEGATO
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DIAGRAMMI DI CONFRONTO, PORTATA E RESIDUO, TRA MULINI CONTINUI CONICI E CILINDRICI DA 100 M³ CON CARICA MACINANTE IN SILICE
СРАВНИТЕЛЬНЫЕ ДИАГРАММЫ, ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ И ОСТАТОК, МЕЖДУ МЕЛЬНИЦАМИ КОНИЧЕСКИМИ И ЦИЛИНДРИЧЕСКИМИ НА 100 М3 С МЕЛЮЩЕЙ ЗАГРУЗКОЙ ИЗ КРЕМНИЯ

  Residuo Portata

(%)      (Ton/h)
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funzionante a produzione costante
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работает с постоянным остатком

ALLEGATO 
ПРИЛОЖЕНИЕ6
PRODUZIONE EFFETTIVA MEDIA IN TON/ORA DEI  MULINI 
CONTINUI CONICI 

ЭФФЕКТИВНАЯ СРЕДНЯЯ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ В ТОННАХ/ЧАС КОНИЧЕСКИХ МЕЛЬНИЦ НЕПРЕРЫВНОГО ДЕЙСТВИЯ

	
	MONOCOTTURA *
Однократная обжиг
	PORCELLANATO**
Грес порчелланато

	Tipo mulino
Тип мельницы


	Esecuzione N

Corpi macinanti in silice
Исполнения N
Мелющие тела из кремния


	Esecuzione N

Corpi macinanti in silice

Исполнения N
Мелющие тела из кремния


	Esecuzione RR

Corpi macinanti in allumina
Исполнение RR
Мелющие тела из глинозема




	40/C
	7,2
	3,6
	5,0

	50/C
	9,0
	4,5
	6,3

	65/C
	12,0
	6,0
	8,2

	80/C
	14,8
	7,4
	10,3

	100/C
	18,4
	9,2
	12,6

	125/C
	23,0
	11,5
	15,7

	
	
	
	


*   Residuo di macinazione a 63 µ = < 5%
      остаток размола

** Residuo di macinazione a 63 µ = < 1%

        остаток размола
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