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Zatizeni na vyrobu stireSnich taSek metodou rychlého vypalovani

Oblast techniky

Je popsan zpusob vyroby stfesni tasky, zafizeni pro provadéni tohoto zpusobu a stfesni taska
ziskana timto zpusobem.

Dosavadni stav techniky

Stresni tasky se obvykle vyrabéji mokrym lisovanim. Pfi tomto procesu se hlina a/nebo jil tézi
v jamg¢, poté se smisi a pripravi k lisovani. Z pfipravené hlinéné¢ smési se nejprve vytlaci souvislé
hlinéné vlakno pomoci lisu. Jilové vlakno se poté rozfeze na tzv. hroudy. V revolverovém lisu, do
n¢hoz se vkladaji sadrové formy pro tvarovani horni a spodni strany stiesni tasky, pak hrouda
dostane tvar odpovidajici stfesni taSce. Po procesu lisovani ma vylisek stresni tasky jiz tzv.
manipulacni pevnost, ktera umoziuje vyjmuti vylisku stfesni tasky ze sadrové formy, jeho
naskladani na suSici ramy a tim jeho vysusSeni. SuSeni vylisku stfeSnich tasek slouzi ke snizeni
vlhkosti hliny pfed vypalovanim a obvykle probiha po dobu 24 az 36 hodin pii teploté 80 °C az
120 °C. Po vysuseni se vylisky stfesSnich tasek umisti na keramické vypalovaci kazety. Vylisky
stieSnich tasek se spolu s vypalovacimi kazetami naskladaji na pecni vozy a prevezou se na nich
do tunelové pece, kde se vylisky stfesnich tasek vypaluji pfi teplotach 980 °C az 1100 °C po dobu
nejméné 24 hodin.

Nevyhodou mokrého lisovani je, ze voda vazana v hlinéné smési musi unikat z hliny a lisovaci
formy. Pokud se tak nestane, mize voda zanechat ve vypalené stfesni taSce pory, které snizuji
odolnost tasky proti povétrmostnim vlivim. Lisovaci formy se proto vyrabéji ze sadry, ktera diky
svym hygroskopickym vlastnostem dokaze absorbovat vodu. Kromé¢ toho je vSak nutné formy ze
sadry vybavit odvodiiovacimi trubkami. Vyroba lisovacich forem ze sadry je naro¢na na pracovni
silu, a proto nakladna. Vzhledem k tomu, Ze sadra rychle nasakne, je Zivotnost lisovacich forem
kratka, coz vede k ¢astému zastavovani vyroby, protoze lisovaci formy revolverového lisu je tieba
pravideln¢ vyménovat.

Vlhkost, ktera zustava ve vylisku stfesni tasky, se musi pred vypalenim jesté snizit, protoze jinak
voda odpartujici se béhem vypalovani zanechava ve vypalené stiesni tasce prili§ mnoho poéru, coz
sniZuje odolnost stiesni tasky proti povétrnostnim vlivim. Vylisky stfesnich tasek se proto premisti
do susicich ramu a vysusi se. Béhem premistovani nesmi byt vylisky stfesnich tasek vystaveny
mechanickému namahani, protoze by mohlo dojit k nezadouci deformaci. Vylisky stfesnich tasek
se také mohou béhem suseni deformovat nebo na nich mohou vzniknout susici trhliny. S vylisky
Jje proto tfeba zachazet s nalezitou opatrnosti, coz s sebou nese procesni usili.

Spotieba energie pii vyrob¢ stresnich tasek je velmi vysoka kvuli procesu suSeni a vypalovani
a dlouh¢ dobg trvani téchto dvou procesu. Vzhledem k tomu, Ze tunelové pece jsou provozovany
na zemni plyn, produkuji také vysoké emise CO,. Dalsi nevyhodou z energetického hlediska je, ze
s¢ do tunelové pece vklada velka hmotnost vypalovacich pomucek (pecnich vozi a kazet).
Vypalovaci pomucky maji vysokou tepelnou kapacitu a v dusledku zahfivani a nasledného
ochlazovani pomucek dochazi ke znaénym tepelnym ztratam.

Za ucelem odstranéni nékterych nevyhod mokrého lisovani navrhuje DE 195 26 849 A1 vyrobu
stieSnich tasek suchym lisovanim. Pri tomto procesu se hlina pochazejici z jamy privadi do
meziskladu pres podavaé, panvovy mlyn, valcovaci stolici a michacku. Z takto pripraveng,
rozmélnéné, vlhké hliny se pak vyrabi granulovany material, a to tak, Ze se nejprve vytlaci tenka
vlakna hliny, ktera se po opusténi vytlacovaciho stroje rozfezou na malé tvarované kusy a obali se
suchym hlinénym prachem, ¢imz vznikne vlhky hlinény granulovany material s enormné velkym
povrchem. Timto zpusobem vznikne predsuseny, sypky, ale stale plasticky deformovatelny
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granulat, ktery se lisuje v lisu a tvori stfesni tasku. Tento proces je vSak v praxi velmi obtizné
realizovatelny.

Vzhledem k tomu, Ze voda je odstranéna jiz pred lisovanim, dochazi k velké Casti smrsténi jiz
v granulatu, a nikoliv, jak je obvyklé u mokrého lisovani, béhem suseni vylisku stfesnich tasek.
Proto jiz nedochazi k vadam suseni, které se¢ mohou projevit v dasledku deformace pfi vypalu
stieSnich tasek.

Proces lisovani za sucha znamy z pfedchoziho stavu techniky ma vsSak tu nevyhodu, Ze popsana

vyroba granulatu je spojena s velkym procesnim usilim. Krom¢ toho mnoho jednotlivych kroku
znamena vysoké investi¢ni a provozni naklady na prislusné stroje a zarizeni.

Podstata technického feseni

Technické feseni spociva ve vytvoreni procesu a zafizeni na vyrobu stfesnich tasek, pficemz tento
proces ma nizkou spotfebu energie a co nejnizsi emise CO- a pricemz lze zafizeni pouzit k vyrobé
vysoce kvalitnich stfesnich tasek s nizkymi vyrobnimi naklady a kratkou dobou vyroby.

Hlavni znaky technického feseni jsou uvedeny v narocich na ochranu.
Je popsan zpusob vyroby stresni tasky z hliny, ktery zahrmuje nasledujici kroky:

- dodani vlhké, nezpracované hliny;

- vyroby vodni suspenze hliny;

- odd¢leni nadmémé frakce ze suspenze, pficemz nadméma frakce obsahuje zma, jejichz
prumér presahuje definovanou hodnotu;

- granulovani suspenze za ucelem ziskani hlinéného granulatu;

- vlozeni hlinéné¢ho granulatu do lisovaci formy;

- lisovani hlinéného granulatu v lisovaci formé, pricemz se hlinény granulat zhutni
a vytvaruje do podoby stresni tasky,

- preneseni formy na stfesni tasky do valcové pece a

- vypaleni stfesni tasky v procesu rychlého vypalovani se snizenymi emisemi CQO».

V této souvislosti se rychlym vypalovanim rozumi vypalovani, pfi kterém se jeden nebo vice
vylisku stfesni tasky vypaluje po dobu maximalné 4 hodin pfi teplotach mezi 950 °C a 1100 °C.
Postup pfednostné umoziuje piipravu hliny pro dals§i zpracovani lisovanim za sucha. Postup
prednostné umoziuje pripravu hliny pro dalsi zpracovani lisovanim za sucha. Vzhledem k nizkému
obsahu vlhkosti hlinéného granulatu lze k lisovani pouzit ocelové formy s dlouhou Zivotnosti a lze
tak upustit od Casov€ a energeticky naroén¢ho suseni vylisku stresnich tasek pred vypalenim.
ve valcové peci bez vypalovacich pomucek. V dusledku toho 1ze opomenout energetické ztraty, ke
kterym dochazi v tunelovych nebo komorovych pecich v dusledku zahfivani a chlazeni
vypalovacich pomiucek. Pod pojmem "such¢ lisovani" se rozumi takovy krok lisovaciho procesu,
pri kterém ma vylisek stiesni tasky po lisovani vlhkost 20 % nebo méné, nejlépe 10 % nebo méné,
a zejména nejlépe 4 % nebo méng.

Hlina mize pochazet z jediné jamy ("hlina z jedin¢ho zdroje"). Sladéni hlinéné smési z vice jilu
neni nutné vzhledem k mensimu vyznamu plastickych vlastnosti pro postup.

Lze si predstavit, ze po vloZeni hlinén¢ho granulatu do lisovaci formy nasleduje krok: odstranéni
prebytecného granulatu z formy. Dale si lze predstavit, ze hlinény granulat je do formy vkladan
pomoci plniciho ramu a/nebo Ze hlinény granulat je do formy vkladan vyfukovanim granulatu do
formy a/nebo Ze hlinény granulat je do formy vkladan nasavanim granulatu do formy.
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Vypalovani vylisku stfesnich tasek se prednostné provadi ve valcové peci tzv. rychlym zpusobem
vypalovani, pfi kterém se¢ doba vypalovani stfeSnich tasek pohybuje mezi jednou a Ctyifmi
hodinami. Kratsi doba vypalu ve srovnani s béznymi metodami vypalu vede ke sniZeni energeticke
narocnosti, a tim 1 ke snizeni emisi CO,. Krom¢ toho dochazi ke zna¢nym usporam c¢asu a nakladu.
Diky nizké tonazi ve vypalovaci komore je také mozné proces vypalovani kratkodob¢ spustit nebo
zastavit, coZz umoziuje flexibilni provozni dobu. Diky tomu je napfiklad mozné vyhnout se
nakladové naroénym vyrobnim obdobim, jako jsou vikendy nebo svatky, protoze valcovou pec lze
rychle vypnout a spustit.

Stresni tasky se obvykle vypaluji v tunelovych nebo komorovych pecich. Pfi tomto procesu se
velké mnozstvi vyliski tasek nasklada do jednoho celku na vhodné Zaruvzdorné kazety a vypaluje
se v peci po dobu nejméng 16 hodin. Tento proces vyzaduje dostate¢né velkou vypalovaci komoru,
coz ma za nasledek Spatné rozloZeni tepla a také spotfebu velkého mnozstvi energie. Kromé toho
spousténi a vypinani pece, tj. zahfivani a ochlazovani, trva dlouho, coz ztézuje flexibilni vyuziti
pece. Naproti tomu valcova pec vypaluje v jedné vrstvé. Vypalovaci kanal pece je dimenzovan na
co nejmensi plochu, aby se zvysil vykon vypalovani (nazyvany také "ucinnost vypalovani") pece
a bylo tak mozné material vypalit rychleji. Zaroven by vypalovaci komora méla byt co nejmensi
vzhledem k poZadovanému vykonu. Jedinym omezujicim faktorem je zde mezni zatiZeni valci.

Pouziti valcové pece ma také tu vyhodu, Ze valcové pece lze provozovat klimaticky neutralnim
zpusobem ve srovnani s pecemi, které se¢ bézné pouzivaji v cihlafskych vyrobnach, jako jsou
tunelové nebo komorové pece. Valcova pec mize byt napriklad provozovana elektricky nebo na
vodikovém principu. Tunelové pece je velmi obtizné provozovat na vodik nebo elektricky.

Lze si také predstavit, ze proces zahmuje krok kontroly kvality po kroku lisovani hlinéného
granulatu do vylisku stfesnich tasek. V tomto kroku mohou byt vadné nebo nedostate¢né vylisky
vraceny do procesu vyroby suspenze a tam znovu zpracovany. Kontrola kvality muze byt
provadéna zejména na zakladé namatkovych vzorku.

Lisovani probiha s vyhodou v lisovaci formé, kterd miiZze mit prvni a druhou polovinu. Poloviny
formy mohou byt konstruovany tak, aby se vici sob¢ pohybovaly mezi lisovaci polohou, v niz
poloviny formy v podstaté vymezuji prijimaci prostor, ktery kopiruje tvar hotové stresni tasky,
a plnici polohou, v niz jsou poloviny formy od sebe vzdaleny a do prvni a/nebo druhé poloviny
formy lze plnit plasticky deformovatelnou formovaci smés. Prvni a/nebo druha polovina formy ma
alespon jedno vybrani, které kopiruje vystupek hotové stfesni tasky, pricemz prvni pritlaény prvek
Je umistén v a/nebo na vybrani a je konstruovan tak, aby se mohl pohybovat mezi vychozi polohou,
ve kter¢ je prvni pritlaény prvek odsazen vzhledem k tvaru hotové stiesni tasky, a polohou stlaceni,
ve které prvni pritlaény prvek kopiruje povrch stiesni tasky po Castech. Zpusob lisovani stresni
tasky proto dale zahrmuje nasledujici kroky:

- Poskytnuti formy, pficemz poloviny formy jsou v plnici poloze a alesponi jeden prvni
pritlacny prvek je ve vychozi poloze,

- Plnéni hlinéného granulatu do pfijimaciho prostoru,

- Pfesunuti polovin formy do lisovaci polohy, ¢imz se hlinény granulat zhutni,

- Presunuti alespon jednoho pritlaéného prvku do polohy pro zhutiiovani, ¢imz se hlinény
granulat zhutni v oblasti prvniho pfitlaéného prvku.

Vzhledem k tomu, Ze se prvni pfitlacny prvek po uzavreni formy presune do polohy pro zhutnéni,
je hlinény granulat znovu zhutnén prvnim pfitlaCnym prvkem v mistech, kde neni dosazeno
dostate¢ného zhutnéni pouhym pfesunem polovin formy, napiiklad v prohlubnich, které tvori
vystupky hotové stfesni tasky. V dusledku toho Ize v t€chto oblastech zvysit pevnost vylisku stiesni
tasky, takze vylisek stfesni tasky ma vétsi pevnost a odolnost vici vnéj§im vlivim. Zhutnéni muze
byt provedeno mechanicky, poloizostaticky a/nebo izostaticky.
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Béhem zhutiiovani pfitlacny prvek tlaci do povrchu vylisku stfesni tasky, ¢imz se povrch stresni
taSky v dodatecn¢ zhutnénych oblastech opatfi reliéfem. Reliéf dodava stiesni tasce
charakteristicky vzhled a zistava zachovan 1 po vypaleni. V zavislosti na poctu, velikosti
a usporadani pouzitych pritlacnych prvku tak na povrchu stfesni tasky vznikaji rizné relié¢fni vzory.

Vyse uvedené vystupky mohou byt umistény na horni a/nebo spodni strané vylisku stfesni tasky.
Napriklad homi ¢ast vylisku stfesni tasky muze mit hlavovou a bo¢ni klopu a spodni ¢ast vylisku
stiesni taSky muze byt opatfena montaznimi tchyty, stohovacimi body, chranici lati a vyztuznymi
zebry.

Po dokon¢eni lisovaciho procesu se prvni pfitlaény prvek prednostné presune do vychozi polohy,
¢imz se vylisek stfesni tasky muze oddélit od prislusné poloviny formy v oblasti prohlubni a jeji
vyjmuti z formy je zjednoduseno. Poté se poloviny formy presunou do plnici polohy a vylisek
stiesni tasky se z lisovaci formy vyjme. Lze tak snizit riziko poskozeni lisované stfesni tasky pri
vyjimani z formy v dusledku pfilepeni stfesni tasky k poloving formy.

Prednostn¢ je prvni a/nebo druha polovina formy opatfena voditkem, pficemz voditko spolu
s polovinami formy zcela vymezuje piijimaci prostor v poloze plnéni a v poloze lisovani. Voditko
muze mit n¢kolik vodicich ¢asti a muze byt pred otevienim polovin formy pfesunuto do polohy
pro vyjmuti z formy. Hlina vykazuje pfi suchém lisovani pomémé velké elastické zotaveni
lisovaného hlinén¢ho granulatu. Zotaveni je priblizn¢ 0,7 % az 1,0 %. Pokud je lisovaci forma
oteviena za ucelem vyjmuti lisovaného vylisku stfesni tasky v ramci voditka pri¢n€ ohranicujiciho
prijimaci prostor, lisovany vylisek stfesni tasky se rozpina a zasekava se ve voditku, ¢imz mize
formy. Aby se témto problémum piedeslo, posune se voditko pri¢n¢, tj. rovnobézné se smérem
roz§ifeni polovin formy, do polohy pro odformovani vzdalené od polovin formy, v niz se lisovana
stfe$ni taska nemuze opfit o voditko, ani kdyz se hlinény granulat rozpina zpét, takze se stfe$ni
taska miuze rozpinat ve sméru rozsifeni v podstaté rovnobézné s povrchem polovin formy.

Na povrchu prvni a/nebo druhé poloviny formy muize byt umistén alespon jeden druhy pritlacny
prvek, ktery je navrzen tak, aby se pohyboval mezi vychozi polohou, ve které druhy pritlacny prvek
vy¢niva nebo je posunut zpét vzhledem k tvaru hotové stfesni tasky, a polohou pro zhutnéni, ve
které druhy pritlacny prvek po Castech kopiruje povrch tvaru stiesni tasky, pficemz druhy pfitlacny
prvek se do polohy pro zhutnéni pfesouva béhem nebo po presunuti polovin formy do lisovaci
polohy nebo zpét do vychozi polohy po ukonéeni lisovaciho procesu. Tento druhy pritlaény prvek
umoziuje napriklad opétovné zhutnéni hlinéného materialu mimo prohlubngé.

Prednostn¢ je vSak druhy pfitlacny prvek spojen s prvnim pritlaénym prvkem umisténym
v prohlubni. Prvni pfitlaény prvek je pohybem druhého pfitlacného prvku z vycnivajici polohy do
polohy pro zhutiiovani vytlaCovan z polohy pro zhutiiovani. Druhy pfitlacny prvek se v tomto
provedeni pouziva k presunu prvniho pfitlacného prvku do zhutiiovaci polohy. V tomto ohledu
muze byt druhy pfitlany prvek pouzit jako ovladaci prvek. Prednostné jsou vSak prvni a druhy
pritlacny prvek hydraulicky spojeny tak, Ze tlak pusobici na druhy pfitlacny prvek zpusobi
pfesunuti prvniho pfitlacného prvku do zhutriovaci polohy.

Spojeni prvniho a druhého pritlaéného prvku umoziuje snadngjsi fizeni pohybu prvniho a druhého
pritlaéného prvku mezi pfislusnou vychozi polohou a pfislusnou polohou zhutiiovani. Pfesunutim
polovin formy do lisovaci polohy puisobi na druhy pfitlacny prvek tlak jilového materialu, ktery
pfesune druhy pfitlacny prvek do zhutiiovaci polohy. Pfesunutim druhého pfitlacného prvku do
zhutiiovaci polohy se prvni pfitlacny prvek spojeny s druhym pfitlanym prvkem rovnéZz presune
do zhutiiovaci polohy, takZe neni nutné samostatné ovladani prvniho pritlaéného prvku.

Krom¢ toho je mozné jednoduse vyjmout stfesni tasku z formy. Napfiklad druhy pfitlacny prvek
vy¢niva nad tvar hotové vylisku stresni tasky ve vychozi poloze a pfi pfesunu polovin formy do
lisovaci polohy se zvySujicim se tlakem presune do lisovaci polohy. Spojenim prvniho a druhého
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pritlaéného prvku se prvni pritlaény prvek presune do lisovaci polohy. Pii otevieni formy, tj. pfi
presunu polovin formy do plnici polohy, se tlak na druhy pfitlacny prvek snizi, aby se mohl
presunout zpét do vycnivajici polohy, ¢imz se slisovana vylisek stfesni tasky nadzvedne a uvolni
z povrchu formy. Prvni pfitlaény prvek spojeny s druhym pfitlacnym prvkem se soucasné presune
zpét do vychozi polohy, ktera je nastavena zpét vzhledem k tvaru stfesni tasky, ¢imz se muaze
vylisek stfesni tasky odd¢lit od pfislusné poloviny formy i v oblasti vybrani. Celkové pak stresni
taska k prislusné polovin¢ formy nepfilé¢ha nebo priléha jen mirn€, takze lze snizit riziko poskozeni
pfi vyjimani stfesni tasky.

Prednostné je k dispozici nékolik prvnich pfitlacnych prvka a/nebo nékolik druhych pfitlacnych
prvku, pficemz prvni pritlaéné prvky a/nebo druhé pritlaéné prvky jsou navzajem spojeny a/nebo
Jjsou vzajemné propojeny. DostateCného zhutnéni hlinéného materialu lze dosahnout jednim
pritlanym prvkem. Pokud se pouzije n¢kolik, nejlépe maloplosnych pritlaénych prvku, lze 1épe
ridit zhutfiovani, resp. lze ridit proces lisovani tak, aby zhutfiovani probihalo vzdy v urcité oblasti
s urcitym tlakem na hlinény material.

Podle preferovaného provedeni jsou pritlacné prvky konstruovany tak, aby s nimi bylo mozné
dosahnout zhutnéni hlinéného granulatu v poméru piiblizn¢ 2:1. To znamena, Ze pocatecni objem
hlinéného granulatu 1ze pomoci zde upfednostiiovanych pritlacnych prvki zmensit na polovinu. Za
timto ucelem mohou byt pritlaéné prvky vyrobeny z odpovidajiciho tvrdého a pruzného materialu,
ktery by mél mit rovnéZz stejnou roztaznost jako material polovin formy. Pfednostné mohou byt
pfitlaéné prvky vyrobeny napfiklad z oceli.

Po naplnéni hlinénym granulatem lze poloviny formy presunout do odvzdusiovaci polohy mezi
plnici a lisovaci polohou, v niz miize vzduch obsaZeny v pfijimacim prostoru unikat z pfijimaciho
prostoru.

Béhem vyroby suspenze, a tedy na zacatku procesu, muze byt také zajiSténo, ze odd€leni
poddimenzované frakce a naddimenzované frakce se provadi pomoci sita nebo filtru. Zejména je
stanoveno, ze separace se provadi pomoci mokrého prosévani. Mokré prosévani umoziuje
odstranit nezadouci velikosti zm ze suspenze, aniz by bylo nutné suspenzi pfedem susit. Krom¢
toho lze mokrym prosévanim zabranit ucpavani ok sit, k némuz mize dochazet u malych velikosti
zrn pri suchém prosévani. Alternativng lze separaci provést pomoci odstfedivky nebo cyklonového
separatoru.

Podle jednoho aspektu je k dispozici zafizeni na vyrobu stiesnich tasek zpiisobem podle tohoto
feSeni. Zarizeni se sklada zejména z podavace pro podavani nezpracované hliny, mlyna pro vyrobu
suspenze, granulatoru pro vyrobu hlinéného granulatu, lisovaci formy pro suché lisovani hlinén¢ho
granulatu za ucelem vytvoreni vylisku stfesni tasky a valcové pece pro proces rychlého vypalovani.

Muze byt rovné€z k dispozici drtici zafizeni pro predbézné drceni nezpracovaného hlinéného
materialu na hlinéné kousky definované velikosti, pficemz drtici zafizeni muze byt umisténo pred
mlynem nebo muize byt rovnéz soucasti mlyna. Mlynem muze byt kyvadlovy mlyn, vertikalni
valcovy mlyn nebo michaci kulovy mlyn. Volitelné mize mlyn obsahovat tfidici zafizeni pro
tridéni prebytecného materialu (napf. poddimenzované a naddimenzované frakce), pficemz tridici
zafizeni muze zahrmovat zejména sito.

Prednostn¢ zafizeni dale obsahuje glazovaci zafizeni uzpusobené k upravé povrchu vyliski
stieSnich tasek. Vylisky tak mohou byt v glazovacim zafizeni glazovany, reli¢fovany, potazeny

nebo gravirovany.

Podle dalsiho aspektu se feseni tyka hlinéné stiesni tasky vyrobené zde popsanym zptisobem.
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Objasnéni vvkresu

Dalsi znaky, podrobnosti a vyhody feseni jsou patrné ze znéni naroku a z nasledujiciho popisu
provedeni na zaklad¢ vykresu.

Obr. 1 je schematické znazoméni zafizeni na vyrobu stfesni tasky z hliny;

obr. 2 vyvojovy diagram procesu vyroby stfesni tasky z hliny podle prvniho pfikladu provedeni;
Obr. 3 vyvojovy diagram procesu vyroby stiesni tasky z hliny podle druhého prikladu provedeni;
Obr. 4a lisovaci forma pro vyrobu stfesni tasky podle preferovaného provedeni v plnici poloze;

Obr. 4b lisovaci forma podle obr. 4a v uzaviené lisovaci poloze.

Priklad uskute¢néni technického reSeni

Na obr. 1 je schematicky znazoméno zafizeni 10 na vyrobu stfesnich tasek z hliny 1. Zobrazené
zafizeni 10 je zvlasté vhodné pro provadéni procesu podle tohoto feseni. Prikladov¢ zafizeni 10 na
obr. 1 se sklada z podavace, ktery privadi neupravenou jamovou hlinu do mlyna 12. V mlyn¢ 12
s¢ z hliny vyrabi suspenze 2. Podle zde popsané¢ho postupu lze v mlyn¢ také odstranovat
poddimenzované a naddimenzované frakce.

Pripravena suspenze 2 se poté privadi do granulatoru 13, ktery suspenzi 2 pfeméni na hlinény
granulat 3 s definovanym obsahem vlhkosti. Jak je zndzoméno na obr. 1, granulatorem 13 muze
byt napf. rozprasovaci susarna.

Zarizeni 10 na obr. 1 dale obsahuje mezisklad 14, ktery je urcen ke skladovani a suseni hlinéného
granulatu 3. Pfednostn¢ je mezisklad 14 tvoren jednim nebo vice sily.

Jako dalSi strojni Cast obsahuje zafizeni 10 lisovaci formu 20 pro suché lisovani hlinéného
granulatu 3 do vylisku stfesni tasky. Nakonec se vylisované vylisky stfesnich tasek premisti do
valcové pece 16, ktera je vhodna k vypaleni vyliska tasek v rychlém procesu vypalovani, tj. za
méng nez 4 hodiny.

Jak je znazornéno na obr. 1, zafizeni 10 muze dale obsahovat glazovaci jednotku 15. V ni mohou
byt vylisky pfed vypalenim ve valcové peci 16 napriklad glazovany, reliéfn¢ potazeny nebo
potistény (napf. "digitalnim tiskem") a/nebo engobovany.

Na obr. 2 jsou ve vyvojovém diagramu znazomény kroky S1-S8 metody podle feSeni pro vyrobu
stfe$ni tasky z hliny 1 podle prvniho piikladu provedeni.

Nejprve se provede krok S1: dodani vlhké, nezpracované hliny 1. S vyhodou se hlina 1 dodava do
zafizeni 10 z nedaleké¢ jamy. Timto zpusobem se¢ 1ze vyhnout dlouhym dopravnim cestam a s nimi
spojenym nakladiim nebo je snizit. Vyladéni hlinéné smési z n€kolika jila neni vzhledem k malému
vyznamu plastickych vlastnosti nutné.

Po dodani do zarizeni 10 mize byt neupravena jamova hlina 1 zpracovana pfimo podle kroku S2
v mlyn¢ 12 na vodnou suspenzi 2. Suspenzi 2 1ze mimo jiné Iépe homogenizovat nez suchy jilovy
granulat 3. Kromé toho lze také nasledné separacni procesy provadét Iépe nez bézné procesy, pokud
je hlina 1 pfitomna ve formé& vodné suspenze 2. Uprava vychoziho materialu na suspenzi 2 se
pfednostné provadi pfidanim vody a pomoci rozpoustédel a michadel, ktera mohou byt integrovana
do mlyna 12. Na konci kroku S2 ma suspenze 2 prednostné obsah susiny 55 % az 65 %.
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Nasledné probiha krok S3: oddéleni nadmémé frakce ze suspenze 2, pficemz nadméma frakce
obsahuje zma, jejichz primér presahuje definovanou hodnotu. V idealnim pripad¢ by velikost zm
nasledného granulatu 3 méla byt v rozmezi 120 pm az 1000 pum. K zajisténi tohoto cile se ze
suspenze 2 v kazdém pripad¢ odd€li zrna, jejichz prumér presahuje 1000 um. V dal$im kroku S3.1
(viz obr. 3) lze ze suspenze 2 oddélit 1 zrna, jejichz primér je mensi nez 120 pum.

Po oddéleni nadrozmémé a/nebo poddimenzované frakce od suspenze 2 nasleduje krok S4:
Granulace suspenze 2 za ucelem ziskani hlinéné¢ho granulatu 3. Aby bylo dosaZeno co nejlepsiho
vysledku lisovani, m¢l by mit hlinény granulat 3 zbytkovou vlhkost 2 % az 6 %. Tim se zabrani
smrstovani vylisku stfesnich tasek béhem lisovani. Proces granulace S4 lze provadét napriklad

pomoci rozpraSovaciho nebo atomizacniho su$eni ve vhodném granulatoru 13.

Nasleduje krok S5: zavedeni hlinéného granulatu 3 do lisovaci formy 20. Pro vyrobu vylisku
stieSnich tasek se hlinény granulat 3 ziskany v kroku S4 prednostné vstiikuje pod tlakem do
lisovaci formy 20 zafizeni. Bezprostfedn¢ po tomto kroku nasleduje krok Sé6: Lisovani hlinéného
granulatu 3 v lisovaci form¢ 20, pfi kterém se hlinény granulat 3 zhutni a vytvaruje do podoby
stfe$ni tasky. Po vloZeni pozadované¢ho mnozstvi hlinéné¢ho granulatu 3 do lisovaci formy 20 se
poloviny lisovaci formy 20 pfesunou z plnici polohy do lisovaci polohy, v niz lisovaci forma 20
reprodukuje tvar hotové stfesni tasky.

Dalsi krok S7 zahmuje nasledujici kroky: Preneseni vylisku stfesni tasky do valcové pece 16 pro
vypaleni vylisku stfesni taSky. V poslednim kroku S8 se vylisek stfesni tasky vypali rychlym
vypalem a vytvori se stfesni taska. Proces vypalovani podle S8 se pfednostné provadi pii umisténi
v jedné vrstvé. To umoziuje vyuzit co nejvétsi podil salavé energie pece 16 k prenosu tepla na
stfesni tasky.

Na obr. 3 je znazornén vyvojovy diagram zahmujici kroky S1-S8 procesu vyroby stiesni tasky
z hliny 1 podle druhého provedeni. Postup znazomény na obr. 3 se od postupu znazoméného na
obr. 2 lisi tim, Ze postup znazomény na obr. 3 obsahuje dal§i mezikroky S1.1, S2.1, S3.1 a S4.1.

Krok SI.1 nasleduje po kroku S1 a zahmuje nasledujici: Rozbiti hlinénych hrudek obsazenych
v hlin€ 1 na hlinéné kousky, pficemz prumér hlinénych kouska je 5 cm nebo méné. Drceni nebo
mleti vétSich hlinénych hrudek na hlinéné kousky o primémém priméru mensim nez 5 cm mize
byt provadéno napiiklad v mlyn¢ 12 a slouzi k pfipravé nezpracovaného materialu pochazejiciho
ze zasoby pro nasledujici kroky.

Krok S2.1 nasleduje po kroku S2 a zahmuje nasledujici: Pridani pfisad do suspenze 2. Prisady
usnadriuji homogenizaci suspenze 2 a slouzi predev§im k tomu, aby stfesni tasky ziskaly
pozadované vlastnosti, napriklad aby byl obsah pevnych latek v suspenzi co nejvyssi.

Krok S3.1 nasleduje po kroku S3 a zahmuje nasledujici: Oddéleni podmérecné frakce ze suspenze
2, pricemz podmérecna frakce obsahuje zrna, jejichz primér spada pod definovanou hodnotu.
V idealnim pfipad¢ by velikost zrm nasledného granulatu 3 méla byt v rozmezi 120 um az 1000 pum.
K zajisténi tohoto cile se ze suspenze 2 oddéli zma, jejichZ primér je mensi nez 120 um. Krok S3.1
lze provést soucasné s krokem S3.

Krok S4.1 nasleduje po kroku S4 a zahrnuje nasledujici: UloZeni hlinéné¢ho granulatu 3 do alespon
jednoho vhodného meziskladu 14, pficemz meziskladem 14 je pfednostné silo. Skladovani
v meziskladu 14 prispiva k dalsi homogenizaci granulatu 3, pfi¢emz v této fazi muze dojit napf.
k vyrovnani malych rozdilu vlhkosti uvnitf granulatu 3. Proces doCasného skladovani miize trvat
n¢kolik hodin az n€kolik dni — v zavislosti na pozadavcich vyroby.

Podle jednoho provedeni by m¢l byt vypalovaci kanal pece co nejmensi, aby se zvysila u¢innost
vypalovani v peci, a tim 1 rychlejsi vypalovani materialu. Dalsi vyhodou popsaného postupu je, Ze
ziskané stfesni tasky lze vypalovat bez obvyklych vypalovacich pomucek (napf. H — nebo
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U - kazet), protoze jiz z faze suchého lisovani maji dostatecnou pevnost. V souladu s tim 1ze upustit
od vyuZzivani vypalovacich pomicek, coz vede k tspore mista a nakladu a také zvySuje ucinnost
vypalu v peci. PouZiti valcové pece ma také tu vyhodu, Ze valcové pece lze provozovat klimaticky
neutralnim zpisobem ve srovnani s pecemi, které se bézné pouzivaji v cihlafskych vyrobnach.
Valcovou pec lze napriklad provozovat elektricky nebo na vodikovém principu.

Na obr. 4a je zobrazena lisovaci forma 20 v plnici poloze, v niz jsou poloviny formy 22, 24 od sebe
vzdaleny a do pfijimaciho prostoru lze plnit hlinény material. Pro plnéni formy 20 je k dispozici
plnici zafizeni 42, které muze vstiikovat hlinény matenal do pfijimaciho prostoru 30 pomoci
stlaceného vzduchu s pretlakem. Vstiikovani se provadi ve sméru vstikovani E, ktery je v podstaté
rovnobézny s povrchem 34, 38 prvni a druhé poloviny formy 22, 24.

Z plnici polohy znazoméné na obr. 4a lze poloviny formy 22, 24 posunout smérem k sob€ ve sméru
lisovani P do lisovaci polohy znazomén¢ na obr. 4b, v niz piijimaci prostor 30 v podstaté kopiruje
tvar stfesni tasky. Jedna z polovin formy 22, 24 miaze byt zafixovana v poloze tak, Ze se pohybuje
pouze druha polovina formy 22, 24. Je vSak také mozn¢, Ze se ob¢ poloviny formy 22, 24 mohou
pohybovat a béhem lisovani stresni tasky se pohybuji vici sob€. Vodici prvky 28 jsou pohyblivé
ve sméru vyjmuti R, ktery je v podstaté kolmy ke sméru lisovani P, do polohy pro vyjmuti, v niz
jsou vodici prvky 28 vzdaleny od polovin formy 22, 24. Vodici prvky 28 se pohybuji ve sméru
vyjmuti R, ktery je v podstaté¢ kolmy ke sméru lisovani P. Kazda z polovin formy 22, 24 ma
zakladni téleso 44, 46 vyrobené z oceli, prednostné z nastrojové oceli. Kromé toho jsou povrchy
34, 38 opatfeny povlakem 48, 50, ktery je ve zde znazoméném provedeni v kazdém pfipadé tvofen
vrstvou PU. Povlak 48, 50 snizuje prilnavost naplnéného hlinéného materialu k povrchum 34, 38
polovin formy 22, 24.

Na vybrani 40 nebo v ném je umistén prvni pfitlaény prvek 52, ktery je tvoren tlakovou podlozkou
s tlakovou komorou 358 naplnénou nestlacitelnym tlakovym médiem 56. Prvni pfitlaény prvek 52
ma tlakové potrubi 60, kterym muze tlakové médium 56, napiiklad olej, proudit do tlakové komory
58 nebo z ni. Prvni pfitlacny prvek 52 je umistén na pat¢ vybrani 40, tj. na pfechodu k povrchu 38
druhé poloviny formy 24 smétujici k prvni poloviné formy 22.

Na povrchu 38 druhé poloviny formy 24 je rovnéz umistén druhy pfitlaény prvek 62, jehoz
struktura v podstaté odpovida struktufe prvniho pfitlaéného prvku 52. Druhy pfitlacny prvek 62
ma tlakovou komoru 64 a tlakové potrubi 66, které jsou naplnény tlakovym médiem 56.

Tlakové potrubi 66 druhého pritlaéné¢ho prvku 62 je spojeno s tlakovym potrubim 60 prvniho
pfitlaéného prvku 52, takze tlakové médium 56 muze proudit mezi prvnim a druhym pfitlanym
prvkem 52, 62. Tlakova potrubi 60, 66 jsou navic pfipojena k zafizeni pro vytvareni tlaku, kter¢
muze dodavat tlakové médium 56 a/nebo regulovat tlak v tlakovych potrubich 60, 66 nebo
v pritlacnych prvcich 52, 62. Prednostné ma tlakové médium 56 pretlak priblizné€ 5 Pa az 7 Pa.
Pritlacné prvky 52, 62 jsou tvofeny vyklenkem 70, 72 v zakladnim télese 46 druhé poloviny formy
24 a povlakem 50, ktery ma podobu membrany.

V poloze plnéni podle obr. 4a je druhy pfitlacny prvek 62 ve vychozi poloze zakfiven ve sméru
prijimaciho prostoru 30, tj. vy¢niva mimo tvar hotové stresni tasky (Carkovana cara). V plnici
poloze je prvni pritlacny prvek 52 ve vychozi poloze vuci tvaru hotové stiesni tasky zasunut zpét.

Prvni a druhy pritlaény prvek 52, 62 jsou navzajem spojeny tlakovymi potrubimi 60, 66 tak, Ze
prvni pfitlaény prvek 52 je pohybem druhého pfitlacného prvku 62 posunut do tlakové polohy, ve
které¢ druhy pritlacny prvek 62 po ¢astech kopiruje tvar hotové stiesni tasky, tlakové médium 56
vytékajici z druh¢ho tlakového prvku 62 a proudici do prvniho tlakového prvku 52 se pohybem
smérem ven piesune do tlakové polohy, v niz prvni tlakovy prvek 52 rovnéz kopiruje vyse¢ tvaru
stfesni tasky (viz obr. 4b).
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Technické feSeni se neomezuje na zadné z vySe popsanych provedeni, ale muze byt ruzné
variovano.

Vsechny =znaky a vyhody, vcéetn€¢ konstrukénich detaild, prostorového usporadani
a technologickych kroku, které¢ vyplyvaji z naroku, popisu a vykresu, mohou byt pro vynalez
podstatné jak jednotlivé, tak v nejruzngjSich kombinacich.
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NAROKY NA OCHRANU

1. Zarizeni (10) na vyrobu stfesnich tasek, vyznacuji se tim, Zze obsahuje:

podavac (11) pro podavani vlhké nezpracované hliny (1);

mlyn (12) pro vyrobu vodné suspenze (2) hliny;

granulator (13) pro vyrobu hlinéného granulatu (3);

lisovaci formu (20) pro such¢ lisovani hlinéného granulatu (3) do vylisku stfesni tasky a
valcovou pec (16) pro rychl¢ vypalovani vylisku stfesni tasky.

2. Zafizeni (10) na vyrobu stfesnich tasek podle naroku 1, vyznaé€uji se tim, Ze obsahuje mezisklad
(14), zejména silo, pro docasné skladovani hlinéného granulatu (3).

5 vykresu

Seznam vztahovych znacek:

Sn Krok n

1 Hlina

2 Suspenze

3 Hlinény granulat
10 Zarizeni

12 Mlyn

13 Granulator

14 Mezisklad
15 Glazovaci jednotka

16 Valcova pec

20 Lisovaci forma

22 Prvni polovina formy
24 Druha polovina formy
26 Voditko

28 Vodici prvky

30 Pfijimaci prostor
34,38 Povrch

40 Vybrani

42 Plnici zafizeni

44,46 Zakladni téleso
48,50 Povlak

52 Prvni pritlacny prvek
56 Tlakové médium

58, 64 Tlakova komora

60, 66 Tlakov¢ potrubi

62 Druhy pfitlaény prvek
70, 72 Vyklenek

-10 -
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Obr. 4a
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Obr. 4b
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