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ВВЕДЕНИЕ 

Ведомственные нормы технологического проектирования пред 

приятий керамической промышленности (ВНП 19 86) Минстройма 

териалов СССР содержат основные нормативы, необходимые для раз 

работки проектов предприятий и специализированных цехов керамичес 

ких плиток. 

Обязательнны для применения при разработке индивидуальных 

и типовых проектов, проектов реконструкции и технического пере 

вооружения действующих производств керамических плиток. 
Являются нормативносправочным материалом для инженерно 

технических работников снпэциализарованных проектных организаций. 
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Il. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 

1.1.  Нютолщий нормы тохнологического проеоктирования прод 

нааняченн для пряменения при разработке проектов на строитель 

ство, расширение, реконструкцию и тохническое поровоору 

жение предприятий и специализированрых пехов следующих иройз. 

водств: 

плитки керамические для внутренней облицовки стен; 
плитки керамические лля полов; 
слитки керамические фасадные; 

I.2. Нормы предусматрлвают соблюдение действующих норматив 

ных документов: строительных норм и правил (СНиП), противопо 

харных норм, норм по технаке безопасности и охрано окружающей 

среды, требований инструкции о составе, порядке разработки, 

согласования „. утверждения проектносметной документации на 

строительство предприятий, зданий к сооружений. 

I.3. Нормы разработаны для технологии производства кера 

Внесены институтами: Утверждены Срок введения 
Гипростройматериалы. приказом Министерст в действие 
НИИстройкерамика, ва промыюлениости I марта 1986 г, 

НИПИОТстром, строительных мате 
Сопзавтоматстром, риалов СССР 
ЦИИГТ и Ts 653 от 5 фэавралх —_ _—_ 1986 г. 



мических плиток, базирующейся на шликерном приготовлении 

масон с роспуском глинистых в роторных мельницах, помолом 

твердых материалов (отощашщих) в шаровых мельницах перходичес 

кого и непрерывного действия, обезвоживании шликера в башенных 

распылительных сушилках, прессовании плиток на гидравлических 

прессах; сушке, глазуровании и обжиге всех видов плиток на ав 

‘томатизированных поточноконвейерных линиях. 
1.4. Технологическая стема, параметры и показатели прояз 

водства уточняется по рекомендации специализированной научно 

исследовательской организации, проводившей испытание сырья и 

разработавшей технологический регламент проектируемого произ 

водства. 

1.5. Проектирование производств керамических плиток с 

использованием новой техники и новых технологаческых процессов 

следует осуществлять после их опытной проверки по рекоменциа 

циям научноисследовательских организаций, утвержденным миня 

стерством или ведомством и включенным в задание на проектиро 

вание. 

2. ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ИОЩНОСТЬ ПРЕДПРИЯТИЯ 

Оптимальные производственные мощности по выпуску керами 

ческих плиток для специализированных цехов не моенье 600 тыс .м2 

в год; для комбинатов не менее 1200 тис.м> в год. 

2.Г. Проектная мощность предприятия определяется, исходя 

из производительности основного оборудования —конвейерных печен 
автоматизированных поточноконвейерных линий 

Годовая производительность печей рассчитывается по фор 

муле: 



Meat т. к Ки Кем 2 /ron 

где: T годевой номинальный фонд рабэчего времени ч 

Ь длина печи, м 

Кр количестве рядов плиток по ширине конвейера, шт. 
Кг коэффициент выхода годных плиток 

Кти коэффициент технического использования вборудевания 

й длина шага между рядами плиток, 1: 

к] количество пимтек в Г кв.м, шт. 

ly длительност). цикла обжига, ч (по регламенту научно 

исследовательского института). 

Годовой номинальный фонд рабочего времени (Т) для конвейерных 

линий при непрерывной трехсменной работе составляет 365 суток 

(8760 часов). 

Время чистой работы конвейерной линии исчисляется путем умнэ 

жения годового чоминального фонда рабочего времени на коэффициент 

технического использэвания оборудования (Кти). 
Коэффициент технического использования оберудованкя (Кти) 

учитывает время, необходимое для проведения ремонтов сбърудова 

ния, технологически обоснованных и непредвиденных (аварийных) 

остановог линии. 

В прэектных расчетах коэффициент технического использования 
цпя конвейерных линий принимается равным 0,9. 



2.2. Основные показатели работы поточноконвейерных линай 
производства керамических плиток 

таблица 2.2 

Прсизво Габариты Копиче транспом Вид Удельный расход Устаноз Продолжительность, мин 
дитель IMHHM,M CTBO тЕрусий  "оплива ленная 
АОСТЬ ярусов ZOHBSESD YONOBHO  оэлектро МОЩНОСТЬ, сушка обжиг 
ЛИНИИ в суш го топ энерг XBT To? 2 тыс.Ме/гол пах и ива? квт.Ч/м 

7“ 

?азмеры печах Им 
плиток, мм 

т 2 3 4 5 6 7 8 о iI 
Плитки глазурованные WMA =зутренней облицовки стен 

300 
150х150х5 50х6,6х совексвый  рирод 2,3 3,8 95 У a 41 

x3 om НЫЙ ras 

T50xZ50x6 150х8,5х ‚ЗРУКОВЫЙ  Электро 15,3 180. 9 a 3. 
x3,5 энесгия 

700 are 

150х150х6 124х9,1х ‚ :ЭгековЫй  Ориродный 3,2 3,0 216 К a зи 
x4 ponenozash ras 

СЕТЧЕТЫЙ 

£000 
TS0x150xé 160x10x стпиковый  бриродный 3,2 1,7 260 id cs 32 

x4 СОПУРЗВЫР 1283 
"ЕТЗЕТЫЙ 

Плитки для полов негдазу: сЕЕНЕЫе 

400 7 о 
T50xI50xiL [22x7,5x zoniyteun Природный 3,2 0,7 2% 33 32 

x4,6 ah 



——.. 

100 
LHxLOGnIG 

800 
1[50х156х17 

[92x1 4279 

121х553 „5, 

14817 ‚5х 
х4,2 

3 4 5 

Г суш.) роликовый  Злектро 
1(05ж.} a энергия 

2 (вуш.) роликовый 
2(05к.) газ 

Плитки фесадные глазурованные 

122х7,5х 
x4,6 

(eyw.) Роликовый ft ДЕ. 
Г(обж.) Pens pape 

м 

3,6 

Продолжение табл.2.2 

Т.1 70 

Нрямечания: 4, При производстве плиток облицовочных, для полов и фасадов глазурованных и 
неглазурованных других размеров производительность линий пересчитывается 
в соответствии с коэффициентами, приведеннымя в приложаних 2, 

Температура утильного 
политого 
ПЛИТОК 

облицовочных платок 
ПЛЕТОК ДЛЯ ПОЛОВ фасадных 

45 

IQ 

к 



<.о. .’ежим раости предприятия 

Режим работн предприятий по производству керамических 
плиток непрерывный, круглогодовой: 365 рабочих дней, 3 смены 
по 8 часов. 

Режим работы цехов и отцеленяй предприятия при наличии 
Зуферных запасов принимается по таблице 2.3. 

Таблица 2.3. 

Наименование цехов Количест Количество  Прополки 
и отделений во рабочих смен в тельность 

днейв. сутки, смены, ч 
году, Np. "Nem Tom 

I 2 3 4 

Склад сырья: 
Прием сырья 365 3 8 
Подача сырья в производство 36 2 8 

Массозаготовительный 
Цех (МЗЦ): 
Предварительная под 
готовка сырья 305 z 8 

Приготовление масс(тонкое 
изигльЧение в паровых 

мельницах мокрого помола. 305 3 a 
Проезвоцстяо плиток: 
Отцеленяе распылитель 
ных сушилок 365 3 8 

Отделение аптоматизяро 
ванных конвейерных ляний 
прессование, сушка, ‚ ое у 

355 3 в 

Отделение сортировки и 
упаковки 365 3 3 

Отделение приготовления 
глазури 306 4 

Склад rorono# продукции: 
Прием 365 3 3 

Отгрузка 306365 eo 3 

50 



2.4, Son времен” работы оборудования 

Годовой фонд чистого временя работы оборудования опреде 

ляется по формуле: 

Тоб Кта ‚ К ro. Ком, ч 

где: Т годовой номинальный фонд рабочего времени, определя 

емый по бормуле: T= Np „Мсы T om, 

(принимается по табл. 2.3), где: 

М, поминальном количестло рабочих дной г гад. 

№:м колпзестло рабочих смен в сутки 

Tore продолхительность смены, м. 
ATH коэффициент технического исполъзования оборудования, 

определземий по формуле: Кти щ ‚ где: 

Ts время нормативных плановых остановок (простоев) 

оборудования изза ремонтов в течение года, 4, 
определяется по "Положению © влаяовопредупредятельном 

ремочте и эксплуатации оборудования предп“иятий промныи 

лечности строительных материалов“. 

Кго коэфициеят готовности, учатывающий устранение случай 

ных отвозов работы оборудования. 

Ком коэффициент использования сменного времени, отражающий 

затратн времени на регламентируемые перерывы и опреде 

ляемый по ормуле: Ком Tom 
T см 

Tet продолжительность сме: Мин 

Т 05 время BA подготовительно ‚аключительных операциях 

(по дачным фотохронометри:эских наблюдений} мир 

Ta время HS лязчяые надобности, мин 

“отд премя ила отдых, маи, 



Затраты времени на личные надобности м отдых принимаются 

в соответствия с методикой НИЙтруда. 

Значения коэффициентов, определяющих годовой фонк чисто. 

го времени работн основного оборудования, приведены в таблице 

2.4. 

Наименование основного 
технологического обору 
дования 

Агрегат для дробления 
и измельчения глин 

Дробалюа щековая, бе 
гунн 

Дробилка молотковая, 
мельницы шаровые су 
Хого помола 

Сумилка dapadannan 

Шаровая мелънтата мок 
рого помола 

Насосн мембранный, 
груитоиии 

Распилительное су 
(IO 

Коэффици Koodifin— ент went 
техничес готов 
КОГО ИС КОСТИ, 
польЗо 
вания, 

Ком К 0 

2 3 

0,96 0,98 

0,97 0,98 

0,94 0,99 

0,93 0,98 

QO, 0,99 

0,98 0,99 

’,9 9,9“ 

Таблица 2.4. 

Коэффи 
циент 
исполь 
зования 
сменно 
го вре 
мени, 

Ком 

4 

0,83 

0,95 

9.95 

0,98 

[о 

0,96 

0,94 

Назначение 
оборудования 

5 

Приготовле 
EHO глинис 
той суспензии 

Дробление и 
помол черепа, 
доломита 

Дробление и 
помол ОТО 
щающих мате 
риалов 

сушки Woks 

Тонкий поль 
РРО UE X 
маторинлон 

Перекачивание 
шликоров, гли 
НИС ayo. 
nent 

Обезвоживанио 
шликера 



Продолжение табл, <.4 

1 2 8 4 5 

Конвейерная линия 0,9 Г, 0 Изготовление 
керамических 
плиток 

мевалка пропеллер 
ная 0,99 0,99 0,99 Перемешивание 

шликера и сус 
пензии 

4.5. Cocrar лемопгномеханической службы 

гостль ромонтномеханической служб’ опродоляется „по 

"Роо xan о илановопредуйредитольном ромонто и эксплуатлции 
ое, SLOAN продирилтий промииленпости отроитольных маторийлой” 

с учетом нора продолжательности и перходичности ремонтов, ремоито 

слодности тохнолсгического, подъемнотранспортного, теплосилового 

И элегтротехнического оборгцования. 

5. НОАЕНКЛАТУРА ИЗДЕЛИЙ 

3.Г. Проектная номенклатура и ассортимент выпускаемой 

продукция определяются заданием на проектирование, 

Для ориентировочного расчета проазвоцства массу единиц 
ноопукциг принимать по таблице 3.1. 

13 



абляца з.Г. 

Ваименование изделий TOT Масса 1 we, 
Kr 

Плитки керамические 614182 
глазурованные для внутрен 
ней облицовки стен 
размерами: 

[5 ОхТ5 Ox6 мы [0 

200x200x6 мм 10 
2 ООхТ5 (кб mm Го 

200xI 00x6 um [0 

Плитки керамические 
для полов размерами: 678730 

150х15 ОхтТ мм 25,3 

20052 00xII мы 25,3 

303 00xI3 MM 30 

Плитки керамически 
фасадные размерами: [399684 

[S2xT42x7 мм 17 

253xU07x9 мм ат 
25 кТ4 0х9 мм ef 

292xI92x9 ым т 

3.2, При проектирования новнх предприятий рекомендуется 

закладывать внпуск: 

4 



3.2.1. Плиток для внутренней облицовки стен 

крупноразмерных (более 150х150 мм) до 20% 
декорированных He менев 25% 
цветных He менее 50% 
Сортность: Ic не менее 60%, Пс до 30% 
3.2.2. Плиток для полов 

Крупноразмерных (более 150х150 мм) не менее 20% 
Глазурованных, декорированных не менее 25% 
Естоственноокрашенных не более 25% 
Искусатрвенноокрашенных (2 цвета) не менео 25% 
G.2.0. Плиток фасад ных: 
крупноразмерных( более 142х142 мм) не менее 80% 
неглазурованных не более 40% 

4. СЫРЬЕ, COCTABH МАСС И ГЛАЗУРЕЙ 

‹.Г. Основными видами сырья, используемого в производствах 

керамических плиток являются огнеупорные, тугоплевкие и легко 

плавкие глины, каолины, нефелины, полевые шпаты, перлиты, квар 

целые пески, а также некоторые види промышленных отходов (шлаки 

стеклобой и mp.) 

Проектируемое предприятие должно быть обеспечено запасами 

основных видов сырья не менез, чем на 25 лет. 

Пригодность сырья для производства керамических плиток 

устанавливазтся специализированной научноисследовательской 
организацией, 

Принимаемое в проектах сырье дия керамической промышленности 

должно отвечать требованиям действующих ГОСТов и технических ус 

ловий 

gh 



Наиболее, распространенными материанамл в произнодство 

керамических плиток являйтся: 

глина Веселовского масторождения ТУ 212520381, ВГП; 

TY 212522879, BIT; 
глина огнеупорная Новорайского месторождения (Дружковско 

го рудоуправления) ТУ 14818375, ДН0, ДНТ, 
глина Федоровского месторождения ТУ 2I=PCRCP50079, ФКГ; 
глины Николаевского и Никифоровского месторождений 

OCT 213177; 
Глина тугоплавкая Артемовского месторождения OCT 

213082; 
глины Печорского месторождения ТУ 21282376; 
каолин обогащенный для керамических изделий (Просяновский, 

Глуховецкий) ГОСТ 2128582, КСТ, KC2, КС3; 

материалы квэ”полевошпатовые для строительной керамики 

ХОСТ 1504578; 
сырьэ перлитовое фракционированное Арагацкого месторо 

хдения Армянской ССР ТУ Арм.ССР 169274, 
нефелиновый концентрат МРТУ 6125480; 
песок кварцевый для тонкой керамики ГОСТ 703175 марки 

[Б1501, Б100Г; 
сода кальцинированная техническая ГОСТ 510073; 

углещелочной реагент ТУ 390124776; 
полифенольный понизитель вязкости ПФЛХ ТУ 81054473; 
силикат натрия растворимый ГОСТ 1307881, 

мел МРТУ2Т4169, марка by 
белила цинковые сухие муфэльные ГОСТ 516179 I с, ГОСТ 

20276; 

Те 



Концентрат цирконовый OCT 488274 ЕЦИ; 
Тальк скотский ГОСТ 19728,07419728.2074, 
барий. углекислый ГОСТ 214975, Ги Пс; 
Кобальт сернокислый ГОСТ 446278 I и Цс или кобальт 

азотнокислый ГОСТ 452878 I и Uc; 
изрбоксилметилцеллюлоза МРТУ 605109867 (КМЦ) марки 

75/400; 
соль поваренная ГОСТ 1383068; 
циркон ГОСТ 190776; 
окись цинка ГОСТ 1026273, 
LATUUITOBUA концоитрат ГОСТ 1610 80; 
стеклобой OCT 21774; 
натрий кремиефтористнй ГОСТ 8777. 

4.2. Условия поступления сырьевых материалов и срэдства 

механизации разгрузочных работ. 

Наименование и BAN 
сырья 

7 

Гливн 

N&OINHH 

Песок 

Доломит ‘мел) 

Лерли” 

Стоклооой 

Тин вагонов Способ 
отгрузки 

2 3 

Полувагон Навалом 

Платформа, —" 
полувагон 

Волувагон 
Платформа BAO. 

Табдила 4.2, 

Механизьция разгрузоч 
ных работ eR 

4 

Рыхлительная мамина 

Выгрузка через люки 
ВДОЛЬ Ж.Д.ПУТИ В 
OTCOKE СКЛАДА 

Бурорыхлительная 
машина 
Выгрузка через лики 
ВДОЛЬ Ж.Д. ПУТИ в отсеки склада 

Выгрузка через люки 
b ЖД. ПИ В отсеки еклада. 



Продолжение табл.4.2. 

Нефелиновый концентрат ‚Цементовоз,  Навалом Механические и 
кварцполевошпатовое крытый вагон пневматические 
сырье и т.п. разгрузчики 

С техническая, Крытый вагон Мешки, Электропогрузчик 
добавки, красители бочки 

4.3. Расчетные составы масс, 
глазурей, фритт. 

4.3.Т. В производстве керамических плиток для внутренней 

облицовки стен. на поточноконвейерных линиях использовать массы 

на основе комбинированного плавня: щелоче й щелочеземельносо 

держащей добавки. 

Расчетный шихтовой состав массы приведен в таблице 4.3.1.1. 

Таблица 4.3.Г.Г. 

Наименование материалов Содержание, 

Глина веселовская 52 

Песок кварцевый го 
Нефелиновый концентрат 20 

Щелоче —земольно содержащие 

добавки (мел, доломит) Io 

Бой плиток 8 



Яя’ глазуролан“е принимается глазурь. 

типа 24/70 для нанесения пульверизацией, 

тина BHSO и ДЫё для метода полива 

Состав глазури приведен в табл. 4,3.Г.2 

Таблица 4.3.1.2, 

Нармеволание материалов Содержание, 

Триер 94.496 
PREHIOTRE маторлали 

‘каолин, слина, Зонтониу) 46 

deyer осчетные составы фритт дия вауболеэ распространенных 
глаз убеЁ прицелены р табл. 4.3.1.3. 

Таблица 4.3.1 

Налменозание матервалов Содержание, 

I (24/70) п (BH50) Ш (ДМ2) 

I 2 3 4 

Recor кварцевый 16,6 30,69 23,0 

Циркониевый" концентрат 12, С 9,21 8,C 

Кор: тохлизеская 4,58 [7,0 

tthe 12,5 7,19 5,5 

Tota 6 2,9 

PODHIAS кислот. 25,4 25,81 14, 

ито 4,80 4,1 



Продолжение табл. 4.3.Г.3. 

1 у 3 4 

Доломит 0,5 п, 0 
Барий углекислнй 3,58 
Борат кальция 22 8,29 
Сода кальцинированная 5 

Кобальт сернокислый (сверх 
100%) 0; © о, 
Окись цинка (сверх 100%) 5,47 5,0 

4.3.2. В производстве керамических плиток для полов на 

поточноконвейерных линиях использовать массы ва основе огне 

упорных, тугоплавких, легкоплавких глин ий плавной перлита, 

нефелинового концентрата и др. 

`Расчетные шихтовые составы масс приведены в таблице 

4.3.2.1, 

Tadsmitn 4.3.2.1, 

Наимопомание маторпалов Содеожщия, 
1 И 

Глина типа веселовской SI 70 

Перлят 23 

Бой плиток 7 7 

Каолин 7 

Нефелиновый концентрат 25 

Для выпуска глазурованных плиток для полов применять нефризто 

ванные (сырые) глазури. Расчетные составы глазурей приведены в 

таблице 4.3.2.2. 
20 



Таблица 4.3.2.2. 

Назменование материалов Содержанае, 

I 0 

Латолитовый коицвитрат 43,0 44,0 

Циржовновый концвитрат 20,0 

Пегматит ‘22,0 

Церлит 18,0 

СтекхобоЯ 10,0 

Глиноэзем 4,0 7,0 

Кварцевый перок 10,0 12,0 

Мел 5,0 

Tuma 5,0 

ЕМЦ (сверх 100%) 0,2 

4.3.3. В производстве керамических фасадных плиток ва 
цоточ50конвейорных линиях использовать массы ва основе гли 
нистых материалов с добавками в качествз плавной стеклобоя, 

перлита Las нефелинового концентрата. 

Расчетный шихтовой состав массы приведен в таблице 

4.3.3.1. 
Табляце 4.3.3.1. 

Наименование матеряалов Содержание, 

Глина типа веселовской 60 
Каолин 7 

Нефелинорый концентрат 25 
© Бой плиток 
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Расчетный cocran глазурей приведен вл табл. 4.5.3.2. 
Глазури следует использовать, как правило неориттованные 

(сырые). Фриттованную глазурь применять в исключительных слу 

чаях, по рекомендации НИИ. 

Таблица 4.3.3.2. 

Наименование Содержание, 

материала сырая глазурь фряттованная 
глазурь 

Фритта 9095 

Датолитовый концентрат 39 
Стеклогранулят (spies) 28 

Полевошпатовое сырье 18 

Глина типа веселовской 5 105 

Глинозем 5 

Мел 5 

KML (сверх 100%) 0,55 

Краситель (сверх 100%) 0,510 C,510 

Расчетный состав фритты приведен в табл. 4.3.3.3. 

Таблица 4.3.5.3. 

Наименование материала Содержание, 

I 2 

Tlecox кварцевый 32,3 

Цирконовый концентрат [4,0 

Окись цинка 4,2 

Бура кристаллическая 16,4 

Мел Т,5 



КарлиКе 

Кремнефторастый натрий 

Доломит 

Соде кальцинированная 

Наташ 

Продолжение табл. 4.3.3.3. 

2 

14,0 

2,9 

8,1 

I,8 

4,8 

4.3.4. Шихтопый cocran масс, глазурей, фритт уточняется 

с результэтам испнтанил сырья для кахлаго конкретного предприя 

тия. 

5. ТЕХНОлОГИЧЕСКИ: ПОКАЗАТЕЛИ ПРОИЗВОДСТВА 

5.Г. Техвологаческие параметрн 

Таблица 5.1, 

ИИ Плятки Плитки Плитки Наименование для пля фасад Приме 
внутрен полов ные чание 
вей O6 
лицовки 
стен 

I 2 3 4 5 

Влачность суспензии 
глянистыу материалов, 

4549 4753 4753 

Прополжительность 
разжижения глинистых 
материалов в бассей 
нах, 4 4 4 

Злахвость суспензии 
твердых материалов 
при пололо в Паровых 
мельницах, © 35...35’ 35—40 35—40 



Продолжение хабл.5.1 

2 3 4 5 

Продолжительность 
смешения глинистой 
суспензии с отэщаю 
щими в бассейнах, 4 12 12 12 

Влажность шликера 
при сэвместнем 
newene, 1. 4043 4349 4349 

Влажность шликера 
перед распылитель ЕЕ ущилкой. 4043 4349 4349 
Влажность пресо 
перешка, 557 57 5? 

Влажность глазури 
при помеле в mgpo вых мельницах, 
Продолжительность 
пикла пемела массы 
в паревых мельницах 
периодического дей 
ствия, ч. 
при раздельном 88.5 1010,5 1010,5 В зависимости от помоле способа загрузка 

при совместном 99,5 88 ,5 88 ,5 мельниц TMN24 
помоле 
в там чисце: 
время гидрозагрузки 0,3 0,3 0,3 
время механический загрузки 0,75 0,75 0,75 
время раздельного помела 7 я 9 

BPOMA совместного 
помола 
время разгрузки 0,75 0,75 G,75 
Продолжительность 
цикла помола глазури 
в шеревых мельницах 
периодического дей 
ствия, ч 20 20 20 

Уревенъ механизации произ водсева, Я 75 75 75 

24 



5.2. 

Переделы произ 
водства 

Масса: 

Переработка 
снрья 

Массоприготов 
ление 

Получение 
пресспорошка 

ПрессовакБие 

Обжиг 

Глазурь: 

Приготовление 

Слив к 
перекачка 

Глазурование 

Обжиг 

Плитки лая внутренне 
облицовки 

стен 

Поте Bosspa 
pr nAeMHe 

в произ 
водство, 

2,0 0,5 

3,0 0,5 

1,0 [,0 

2,0 [,5 

9,0 8,0 

2,0 

3,0 

7,0 2,0 

3,0 

Нормируемне технологические потери 

Плитки 
для полов 

Ph 

3.9 

7,0 

7,5 

Поте Возвра 
щаемые 
в прояз 

BONGTDO, 

Таблица 5.2. 

Плитки 
фасадные 

Потери, Возвра 
щаемые 

is 

I,0 

J,0 

1,0 

2,5 

8,0 

2,0 

3,0 

9,0 

8,0 

Примечание: Потери при прокаливании (П.П.Ц.) учитнвать 

по данным технологического регламента. 

В предварительных расчетах П.П.П. принимать 8%. 

в произ 
водство,% 

I,0 

2,0 
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53. Использование вторичных энергоресурсов (ВЭР). 

Таблица 5.3. 

Использование Экономия топлива Bux BaP в общем балансе 
изводства УСД В ore 

плиток 

Отходящие газы и нагретый 
воздух от печей поточно 
конвейерных линий: 

от химий производства В экономайзерах 
облицовочных плиток для нагрева 0,60,7 

воды для тепло 
фикационных, 

OT линий производства технологических 
ПЗиТОк ДЛЯ полов и других целей 0,70,8 

5.4. Удельные расходы сырья, топлива, основных 
и вспомогательных материалов на [000 м2 плиток 

(годной продукции) 

Таблица 5.4. 

Наименование Плитки Плитки Плитки материалов для BBYT для по фасадные 
ремней лов толщиной 
обжицов — толщиной 
ки стен II мы 9 мм 
толщиной 

мм 

t 2 3 4 

Сырье в натуральном BHDAxOHEn By массу, т 15,2 34 29 
Глазурь (по с aecy), т 

ym 
1,3 1,2 I,2 

Краситель глазури, кг 27 27 27 

26 



Продолжение табл.5.4 

I 2 3 4 

Мастика: 
для одноцветных рисунков, кг 45 45 
для 23x цветных рисунков, кг 233 133 
Мелющие tena (уралитовые шары), иг 150 120 120 
Сетка латунная, м 0,55 0,62 0,6 
Сетка стальная, м 0,57 0,34 0,7 
Клепка силексовая, кг 30 ‹ 75 70 
Топ лино (успешное),т: 
па обозпожилание шликера 1,6 3,45 2,6 
на сушку A обжиг плиток 2,3 3,2 3,6 
Сжатый воздух, uM? 500 400 500 
Упаковочный материал: 
пилематериалн, м3 I, 95 
картон коробочный марки pif 2 Crommuuok 0,9 мм ГОСТ 793375), м 
бумага эберточная „ кг BI 15 
шпагат пэлипролиденовый, кг 25 2c 
лента пропилено О, 512,7 мм 
(TY 1905140182), кг 9 i8 I2 
лента упаковочная 0,4x20 мм 
(ГОСТ 356073), кг 25 25,5 I7,5 

Примечание. Нормы расхода сырья и материалев даны с учетом 
естесхвэнной влажности: глины 20%, кволина 
20%, кварцевого песка 5%. 



6. БОРМИРУЕМЫЕ ЗАПАСН СЫРЬЯ, ГОТОВОЙ ПРОДУКЦИИ 

6.Т. Склад сырья 

Наименование 

Запасы сырья: 

— Ганина местная (при 
круглогодовой работе 
карьера), сут 

Глина дальнепривозная, 
сут: 

для южных и западных 
районов 

для северных, це 
НЫТ И ВОСТОЧНЫХ OHOP 

Кварцевый песок, сут 

Каолин, сут: 

для южных и западных 
районов 

NEA северных, централь 
ных и восточных районов 

Нефелиновый концентрат, 
перлит и другие добавки, 

сут 

Площадь склада на ГТ 
сырья, M2: 

хранение навалом 

хранение в, мешках на 
подцонат (с учетоу проходов и проездов 

Количес 
тво 

60 

0,2 

I,2 

Табжидца 6.1. 

Примечание 

учетом коэффаци 
ента заполнения 0,8 

Уранение поддонов 
в 3 яруса 

1/ Поддон плоский д 
0,8xI,2m Poet 955775. 



5.2, Цеховые запасы 

Наименование 

Отощающие материалы в бункерах, сут 
Обогащенная глинистая суспензия в бассейнах, 
сут 

Готовый шликер перед распылительными сушилами 
В бассейнах, сут 
Глазурь в бассейнах, сут 
Пресспорошэк в бункерах, сут 

6.4, Склад готовой прод’"ции 

Плитки для 
Наименование внутренней 

облицовки 
стен 

Запас готовой продукции, 
сут 15 
Площадь склада на L000 4" керамических плиток, м при хранения: 

в цеоддонах металличес 
ящичных Т№87 (OCT 633078) 4,0 

деревянных поддонёх (об? 9557 73) 7,0 

Таблица 6.2 

Количество 

wm 
Re 

Tadnuna 6.3 

Плитки 
для медов 

is 

17,0 

„Шаитки фа 
осадные 

5 

Примечания: I, Норма площади склада дана с коэффициентом I,4, 
учитывающим проходы и проезды электропогрузиика. 

2. Габариты поддона металгическеге ящичного TM87 

1[е40х835х920 мм. Количество поддонов рассчитывается, 

исходя из оборачиваемости их 5 раз в год (срок службы 

3 года). 



3. Габариты дорвалнного поддона 

1200 х ВОО мм. 

7. ЧИСЛЕННОСТЬ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПЕРСОНАЛА 
7.1. Явочная численность основных производственных рабочих ус 

танавливается, исходя из принятого режима работы предприятия и ко 

личества рабочих мест по обслуживании оборудования, которое опреде 

ляется HA основании "Типовых нормативов времени на производстве ке 

рамическях платок". 

7.2. Списочная численность основных производственных рабочих 

определяется по формуле: 

Ма №: №, чел, 

где: Ng явочная численность рабочих, Чел. 

Ки коэффициент подсмены 

T годовой номинальный фонд рабочего времени, ч 
‚840 годовой фонд времени одногэ работающего, ч. 

Коэффициент подсменн (Kn) коэффициент перехода эт 

явочной к списочной численности рабочих определяется 

в зависимости от режима работн отделений. 

7.3. Численность рабочих, занятых ремонтом оборудования, опро. 

деляется, исходя из программы и трудоемкости ремонтных работ, сог 

ласно "Положения о плановопредупредительном ремонте оборудования 

предериятий промишленности строительных матерналон” (Рлтуок 7. Прэ 

мышленнесть строительной керамики). 



7.4. Численность вспомогательных рабочих, занятых межремонтным 

обслуживанием, определяется согласно "Нормативам численности 
вспомогательных рабочих HA заводах го производству керамических 

плиток”. 

8. АВТОМАТИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ 

Автоматизация производства включает следующие основные 

системы: 
контроль и оотоматическое регухирование технологических 

процессов, 

управления электроприводами. 

Системы должны разрабатываться в соответотвийи с требовани 

ями нормативных документов: 

правил техники безопасности и производственной сани 
тарии в промышленности строктельных материалов, 

правил устройства электроустановок (ПУЭ), 

— СНиП 13474 “Системы автоматизации. Правила производ 

ства в приемки работ", 

CHall Ш2376 “Электротехнические устройства. Правила, 

производства и приемки работ", 

СН 102765 "Инструкция по устройству сетей заземления я 
зануления в электроустановках, 

СНЗ5777 "Инструкция по проектированию силового и ос 

ветительного электрооборудования промышленных предприятий“, 

ВСН20584 "Инструкция по проектированию электроустано 

вок систем автоматизации технологических процессов“, 

ВСН 28175 "Временные указания по проектированию систем 

автоматизации технологических процессов". 
TNIOTSI "Технические правила по экономному расходованию 

основных строительных мэтериалов”, 
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Автоматизированин. системы управления поедпричтнем (АСУП) 

и азтоматязированние системы управления техвомогическими пронееса 
Ma (ACYTT) следгот предусматемвать поя лалячив гехнигоэкономи 
ческого обоснсваячя, 

8.I, Контроль и автоматическое управление 

технологическими процессами 

8.Т.Г. Освовноз энергоемкое технологическое оборудование 

должно быть оснащено контрольноизмерительными приборами расхода 

топливноэнергетических ресурсов. 

8.1.2, Для производственянх агрегатов долЕны быть проедусмо 

трены автоматика безопасности, автоматическое регулирование, 

контроль и сигнализация требуемых параметров, а также авточати 
ческий, дистанционный и местзый режим управленяя исполнительными 

озгавами. 
8.1.5. Автоматика безопасности должна предусматривать за 

данную последовательность операбий. При возникновении аварийянх 

режимов отключать подачу топлива к горелкам с обеспечением свето 

SBYKOROM сигнализации, 

8.1.4. Система автоматического регулирования доллна обеспе 

чить садаевый режим работы агрогата. 

8.1.5. Прибопн тошлотохничоскоге контро НОО oH РНО 

YVATh и COOTHETOPTRAT со слолумцими принцицими: 

повизниямние прибор» ции WOOP Pp eT параметым и прамульио 

го нодонин установасаих римимон снановосрниим Se OG 

ириЗовы с сирнаяльным выходом цин контроли парамотрой, 

отклонение которых от вормн может привести к авария; 

самопишущие (суммирующие) приборы для контроля параметров, 

анализа работы оборудования и учета расхода топлива. 
8.1.5, При отклонения от заданных значений определяющих нара 

мэетрые или аварийном состоянии электропраяводов основного техноло 
гачесхого оборудоВания следузт предусматривать сзето 
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звуковую сагнализацию. 

8.2. Управление электроприводамя 

8.2.1. Для управления поточнотранспортными системами (ПТС) 

необходимо предусматривать следующие режимы управления: 

Местное. для опробования механизмов при ремонтных и нала 

дочных работах (праменяетсл для воех режимов )5 
Местлое сблокированное для простых ПТС (с линейной тех 

нологической отемой) с возможностью перевода в целях ремонта на 

местное несблокированное управление; 
— Длстанционнов централизованное для разветвленных ПТС 

с нечастым цуском и остановому 
Дастанционное автоматическое для сложных ПТС с застым 

пуском и остановом. 
8.2.2. В схемах управления механизмами ПТС полны быть осу 

щесталени блокировочные связи, исключающие завал мохацизмов п 
помещопий материалом. 

Для этого необходимо предусмлтривать 

последовательность пуска механизмов в направления, обрат 

ном технологическому потоку; 

автоматическую остановку всех предшествующих по техноло 
гаческому потоку механизмов в случае внезапной остановки какого 

либо механизма. При этом псе последующие механизмы продолжают 

работать цо. полного схода с вих транспортируемого материала. 

Их остановка пропаводится оператором. 

8.2.3. Для ЦТС, у которых соблюдение пункта 8.2.2. приводит 

к значительному. перерасходу электроэнергии (например, участок с 

сувильным барабаном, требующий много времени для введения его 

в тэпловой режим), допускается предусматривать иную последова 

тальность вхлючегкя механизмов. При этом должны быть сохранены 

сстальнне требования пункта 8.2.2. 



8.2.4. Механизмы, оборудование аспирационными системами, 

должны иметь блокировку, разрешающую ик пуск при уже работающей 
аспирационной системе. При остановке аспирационной системы 

оператору должен быть подан аварийный сягнан. При этом моханязыы 
продолжают работать. 

8.2.5. Механизмы и агрегаты должны ONT. оборудованы сред 

ствами безопасности в соответствии с требованиями “Правил безо> 

пасности и производственной санитарии в промышленности строи 

тельных материалов“. 

9 БЕЗОПАСНОСТИ ТРУДА И ТРЕБОВАНИЯ 
ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ САВИТАРИЯ 

9.1. Общие положения 

9.1.1. При проектировании предприятий по производству кера 

мических ититок должни соблюдаться: 

Правила техники безопасности и производствонной санитарии 

в промниленности строительных материалов, (часть I, Общие тре 

бования, часть Ц, раздел УТ, Промышленность строительной кераиики); 

CHull Ш480 "Техника безопасности в строительство у 
Вормативнно документы, утверхцочние Госоуровм, Минзире 

Bom, Госстандартом, Минстройматериалов СССР no отдельным лицам 

ппасвых и вредных произоодствонных факторов, технохогическии про 

цессам, оборудованию и использувымм материалам. 

9.1.2. Архитектурностроительные и объемноцханировочные 

ремения производственных помещений должны соответствовать трэ 

бованиям: 

СНиП I90SI “Производственные здания промныхенных пред 

приятий! 
CH245~71 “Санитарные норми проектирования промышленных 

предприятий". 
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Необходимость изоляции (выгораживании) производственных 

помещений, участков, цехов, а также специальные требования 

к их отделке приведены в таол.9.2. 

9.1.3. Производственные процессы и оборудование должны соот 

ветствовать требованиям "Санитарных правил организации техноло 

гических процессов и гигиенических требований к производственному 

оборудованию", утвержденных Минздравом СССР 04.04.1973 г. № 1042 

73, ГОСТам 10.3.00175, 13.2.00374, 1[2.2.04980 и ОСТу 

wI.TI2.2.01585. 

9.1.4. Установка грузоподъемного of opynonanAA, для обеспе 

чения его безопасной эксплуатации, должна соответствовать тре 

бованиям "Правил устройства и безопасной эксплуатация грузоподь 
эмных кранов", 

9.1.5. При проектировании установки тепловых агрегатов отап 

ливаемых газом (распылительных сушил, барабанных, конвейерных 

сушил, туннельных, конвейерных и др. типов печей) необходимо 

соблюдать "Правила безопасности в газовом хозяйстве", утвержденные 
Госгортехнадзором СССР. 

9.1.6. Производственные помещения должны быть оборудованы 

общей приточновытяжной вентиляцией в соответствии с требованиями 

CHall П3375 "Отопление, вентиляция и кондиционирование воздуха". 

Оборудование, являющееся источником выделения вредных ве 

ществ в воздух рабочей зоны (дробилки, грохота, узлы пересыпки 

ленточных конвейеров, глазуровочные ма. ны и т.п.), должно 

быть оборудовано местными укрытиями и вытяьной вентиляцией, 

сблокированной с оборудованием. Перед выбросом в атмос 
феру запыленный воздух должен подвергаться очистке. Концентра 

Mit предных веществ с воздухе рабочей зоны не должна превышать 
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значений продольно допустамых концентрациой (ЦИК), утвержденных 

Минздравом СССР. 

Температура, относительная влажность и скорость движения 
воздуха в рабочей зоне производственных помещений должны соответ 
ствовать требованиям ГОСТ 12.1.00576 "Возичх рабочей зоны. Общие 

санитарногигиенические требования“. 

9.1.7. При установке тепловых агрегатов (печи, сушила, рас 

инхительные сушилки и др.) следует предусматривать мероприятия ло 

зепхозащите, обеспечивающие температуру нагретых поверхностей 

оборудования или ограждений не выше 45°C. 
9.1.8. Уровень щума на рабочих местах рож работе оборудования 

(шаровые мельницы, дробилки, MAAN для роспуска глинистых мате 
риалов м т.д.) донкен соответствовать требованиям ГОСТ 12.1.003 
“Шум. Общие требовани.. безопасностя” и *Санитарних норм допусти 

мыт урорней мума на рабочих местах", утвержщенных Минзирввом СССР 

за В 322385 or 12 марта 1985 г. 
Для снижения уровня шума на рабочих местах следует преду 

сматривать мероприятия по СНиПГ, [277 "Защита or шума. Нормы 

проектирования", 

9.1.9. Уровень общей вибрации на padowx местах при работе 

хохвоногическогс оборудования, генерирующего вибрацию (дробинки, 

виброгрохоты, мольнициы, мащилы мин росцуска глинкотих мытериахов, 

прессы), должен соответствовать РОСТ 12.Е.01278. “Вибрация. 

Общие требования безопасности" и "Санитарным норыем вибрации ра 

бочих мест", утвержденных Минзтравом ССОР`за № 304484 or I5 июня 

Т984 г, 

Устранение вредного воздействия вибрации на работающих обео 

почить применением средств вяброизоляции и вибропоглощения по 

СНиП. 111979 “Фундаменти машини с динамеческими нагрузками. 
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Nephi проектирования", внедрением режима труда я отдыха работаюдих 

в соответствия с “Руководством по улучкению условий труда рабочих 

вибро# шумоопасиых профессий wa предориятиях стройяндустрии". 

9Э.Т.10. встественное и искусственное освещение в пооизводет 

зенных помещениях я на территории предприятия принимать по СНиП 

П479 "Естественное и искусственное освещение” н "Указаний по про 

ектированию электрического освещения предприятия". 

9.1.12. Общие эргономические требования к организации рабочих 

мост должны соответствовать требованиям ГОСТ 12.2. 03278 "Рабочее 

место при пнполнонин озэоот сидя. Общие эргономические требования“, 

гост [2.2 (3378 "Рабочее место при внполнепии работ стоя. Общие 
эргономические требования”, требованиям к пультам управления по 
ГССТ 23073 "Система человекмашина. Пульты управления. Общие эрго 

номические требования". 

9.1.12. Электробезопасность технологического и подъемно 
транспортного оборудования, электросети, КИШ, автоматики должны 

соответствовать требованиям "Правил устройства электроустановок", 

8 их эксплуатация "Правилам технической эксплуатации электроустано 

BOX потребителей", "Правьлам техники безопасности при эксплуатации 

электроустановок потресигелей", ГОСТ 12.1. 0979 "Электробезопасность ‹ 
Общие требования". 

9.13. Общие требования ао обеспечению взрывобезопасности 

по ГОСТ 12.1.Q1076. "Взрывобезопасность. Общие требования безопас 

ности", пожаробезопасности по ГОСТ 12.Т.00476. "Пожарная безо# 

пасность. Общие трьбования“, 

Категорию производств по взрыво и пожароопасности определять 
пс СНиП П908Т "Производственные здания промышленных предприятий" и 
"Перечнем производств промышленности строительных материалов СССР, 
содержащем указания категорий взрывопожарной п пожарной опасности но 
СНИП П903Т и класса помещений и сооружений по правилам устройства 
электро, ‹ тночок" (ПУЭ), утверхценвым Минстройматериалов СССР 26 ян 
sabe ИЗ 
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Ввлырнорание 

помещений 

цехов и 
отделений) 

Склад сырья 

Основные 
произ 
водствея 
яно вред 
HOCTH 

.2. Характеристика цехов и отделений производства 
керамических плиток 

Таблица 9.2 

Характеристика внутренней Специальные требован; среди К отделке 
ТемОтно Раз 
пе си ряд Категория Класс Требования 
ра тель зри производств пожаро в помещениям Tonos Or ту пая  тэхь по взрывной, опас ен 
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19081 

3 4 3 6 7 8 9 Io 
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9.3. Бормы минимельнсй ширины и высоты проходов 
и проездов 

9,3.1. При размещении оборудования в произволственннх поме 
щениях должны быть обеспочены безопасные проходы и проезды в 
соответствии с "Правилами техники безопасности и производствен 

ной санитария в промышленности строительных материалов". Часть Г, 

раздоя "Размещение и эксплуатация производственного оборудова 

HEA" и Clin] 09081 “Производственные здания промышленных пред 
приятий” 

9.3.2. Ширина проходов в производствонных помещениях при 

5умаетсял нео менее: 

главный (магистральный) Т,5 м 
рабочий. между оборудованием Т,е м 

~pervant между оборудованием и стеной 1,0 м 
для обслуживания и ремонта оборудования 0,7 м 
между конвейерными линиями для 

производства плиток (в свету) 4,0m 

Размещение конвейерных линий относительно строительных 

конструкций здания должно обеспечивать возможность выемки роликов. 

Ширина проездов принимается ны менее: 

для транспорта ь цехах 2,5 м 

Для электропогрузчиков на 

склалзготовой продукции 3,0 м 

9.5.3. Размещение конвейеров в производственных зданиях, 

галереях, тониэлях и на эстакадах должно производиться в соот 
ветствии с требованиями базопасности uo ГОСТ 12.2022.80. 
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[®. АСПИРАЦИЯ И ОБЕСПНЛИВАНИЕ 

101. При разработке проектов вопросы асперации, обеспыли 

вания и охраны атмосферы должны решаться в соответствии с требо 

ВаНИЯМи: 

Закона об охране атмосферного воздуха, 

"Санитарных норм проектирования пгромыщленных предприятий“ 

СН 24571, 

"Указаний по расчету рассеивания в атмосфере вредных 

веществ, содержащихся в выбросах предприятий" СН 36974, 

ГОСТ 12.1.00576 "Воздух рабочей зоны”, 

ГОСТ 17.2.3.0278 "Охрана природы, Атмосфера", 

СНП [3375 "Отопление, вентиляция к кондиционирование 

воздуха". 
CHull 2.01.0182 "Строительная климатология и геофизика". 

10.2. Для создания требуемых санитарногигиенических условий 

трула при производстве керамических плиток в проекте необходимо 

предусматривать комплекс мероприятий, включающих: 

максимальную механизацию и автоматизацию технологических 

процессов, особенно, связанных с помолом, транспортировкой, 

разгрузкой пылящих материалов и оснащение вх герметичными укры 

тиями, подключенными к системам аспирации и обесинливания, 

уменьшение числа перегрузок при транспортировке, 

праменение устройств, предотвращающих перегрузку, сходы 

и перекосы транспортных лент (затворы, шиберн, ограничители), 

очистку холостой ветви ленточных конвейеров и концевых 

барабанов (резиновые ножи с контргрузом, вибровстряхиватела, 

капроновые щетки), 

я 



обеспечение мирины транспортных лент на 200 мм больте 

требуемой пля максимальной расчетной производительности кон 

вейера, 
Обеспечение расстояния между осями роликоопор в месте 

падения материала га ленту не более 250 мы, 

использование на узлах перегрузки пылящих материалов 

точек с минимально допустимыми углами наклоча к горизонтали 
на 10% больше угла естественного откоса материала в Движении 

(см.табл.[0.2). При этом скорость поступления материала из 

точки будет близкой к скорости дванения ленты, 

применение устройств по гашению скорости движения мате 
реала (ступенчатые точки с "подушками" из транспортируемого 
мазеривла при вертикальных течхах высотой более Т,О м и наклон 

ных точках с перепадом высот 35 м}, 

оборудование бункеров и силосов автоматическими устрой 

ствами, исключающими их переполнение или полную разгрузку. 

Остаточный слой материалов в бункере должен быть не менее 

I/3 высоты нижней суживающейся части бункера, 

блокирование электродвигателей вентиляторов пылэулавли 

вакцих и аспирационных систем с пусковыми устройствами злоктро 

дьигатолой тохнологичиского оборудования, при котором работа 

технологического оборудования должна быть невозможной без дей 

ствия пылеулавливающих и аспирационных установок и без подачи 

воды в мокрые глалеуловители. 

Системы аспирации и подачи воды в аппараты мокрой очистки 

должны включаться за 3 мин. до включения в работу технологи 

ческого оборудования. Прекращение подачи воды в мокрые пылеуло 
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вители производить через 3 мин. после остановки электродвигателей 

вентиляторов аспирационных и пылеулавливающих установок, 

10.3. Количество аспирационного воздуха и отходящих газов от 

технологического оборудования, узлоь перегрузки, тепловых эгре 

гатов (сушильных барабанов, различных печей, шахтных мельниц, 

распнлительных сушил и др.) определяются расчетным путем, 

Объемы аспирационных отсосов от дробильного оборудова 

ния и узлов перегрузки материалов с ленточного конвейера на 

конвейер следует определять по методикам: 

"Временные указания по расчету объемов аспирационного воз 

духа от укрытий мест перегрузок при транспортировании пылящих 

материалов", Сантехироект, г.Москва [973 г., 

“Временные указания по расчету объемов аспирируемого воз 

духа or укрытий дробильного оборудования a оборудования порера 

батывающего нагротые влажные материалы". Казсантехироевт, 

г.АлмаАта, 1973 г. 
Удельнные выбросы вредных веществ в отходящих газах после 

тепловых агрегатов (сушил, печей) принимать ло данным, приве 

денным в отчете по теме 090.8.12507/6. "Определение удельных 

выбросов вредных веществ в атмосферу", НИИстройкерамика, 1979г. 

Параметре аспирационного воздуха от основного технологи 

ческого оборудования предприятий по производству керамических 
плиток (щековые, валковые и комбинированные дробилки, элеваторы, 

сита, питатели, смесители, бегуны ‘и узин перегрузки) и рекомен 

дуемые системы очистки приведены в табл. 0.3.1. 

В каждом конкретном случае объемы вспирационного воздуха 

я газов, отходящих от тепловых агрегатов уточняются расчетами. 



При подборе тягодутьевых машин (вентиляторы, дымососн) 

необходимо прздусматривать 1520% резерв по производительности 

и напору. 

При использовании в качестве топлива мазута мокрые 

пулеуловители применять в исполнении, защищенном ot кислотной 

коррозии. 

Группу бункеров (силосов), загружаемых различными мате 

риалами механическим транспортом, следует аспирировать индиви= 
дуально, подключая кажднй бункер к системе обеспыливания. 

Группу бункеров, загружаемых одним материалом циевмотранс 

портом, модно аспирировать через один 6, Kep, создиняя их 
переточными трубами, при этом угол наглоР“ труб перетока к 
горизонтали должен. быть не менее угла естественного откоса пыля. 

Свойства твердой фазн аэрозолей (дисперсный состав, ухель 

ное электрическое сопротивление, смачиваемость и др.) з табл. 

0.3.2. 10.33м справочнике "Физвкохимические свойства аэрозолей 

и пыли производства строительной керамики” НИПИОТстром, г.Ново 

российск, [98I г. 

Для обеспечения предельно допустимой концентрации (ПДК) 

пыли в атмосферном воздухе населенных мес: необходимо предусмат 

ривате очистку аспирационного воздуха и газов. Способ и коли 
чество ступеней очистки диктуются технологией производства, кон» 

центрацией пыли, возможностью утилизации уловленной пыли, ве 

физикомеханическими свойствами, степенью вредности выбросов. 

Предельно гопустимые концентрации вредных веществ в табл.ТО.3,4. 

Рекомзндуемое пылеулавливающее оборудование и параметры ero 

эзсплкатации представлено в табл. 10.3.5. 

Кроме пылеуловителей. указанных в табл.103.5, допускается 
применение прусих конструкций пылеуловителей, прошедших испытания 
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на заводах по проЕзводству керамических плиток. 
Перспективное пылеочистное оборудование, находящееся в ‘стадии 
испитаниля и освоения на 1985 r., представлено в табл.То.3.6. 

10.4. Bos технологическое и транспортное оборудование, работа 

которого сопровождается выделением пыли, должно оснащаться 

гераетичными укрытиями, имехщими вогонкя для подключения к обес 

инливающим установкам. 

Конструкция укрытия должна обеспечивать локализацию онле 

выделепий и минимальные объемы отсосов, 

При выборе укрытий следует руководствоваться табл. 10.4.1 и 

I0.4.c. 

Общие виды укрытий оборудования и узлов neperpyseu при 

водены в альбомах типовой серии 4.90420 sunt и 3. 

Рабочие чертежи укрытий должин разрабатываться mo общему 

виду с корректировкой, учитывающей объемы аспирируемого воздуха. 

‚Основное требование к аспирационным трубопроводам и газо 

ходампростота конструкции и минимальная их протяженность. 

Данные для проектирования трубопроводов и гёзоходов сле 

дует принимать по табл.10.4.3, 

Толщину стенок аспирационных трубопроводов и газоходов 
следует принимать по таблияе 10.4.4. 

10.5. Для обеспечения нормальной эксплуатации, обслужива 

ния и ремонта пылеулавливающего и вентиляционного оборудования 

на заводах по производству керамических плиток должна быть созда 

на служба аспирации. 

Среднесвисочная численность персонала службы вепирадих 

и обеспыливания определяется по табл.т0.5. 
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Углы яаклора точек 

Транспортируемый 
материал» 

Пресспорошок 

прямоугольного 

Скорость движения 
ленты конвейера 

м/с 

Т,6 

1,6 крупности 
более 10 мы 
Т,0 (при крупности 
до 10 мм) 

Не более 09,6 

Таблица [0..2. 

сачения. 

Утол наклона точки 
прямоугольного 
сечения, град. 

3545 
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Таблица 10.3.1. 
Параметры аспирациочного воздуха и рекомендуемая система очистки, 

Нахменование  Перерабатн Наименование Параметры аспирационного воздуха Рекомендуемая система передела, ваемый пылящего 060 (raga OWUCTRE материал рудования и 
JOUER темпе концентрация объем, 

ратура, пыли, г/МЗ мЗ/ч 
°С 

Т ступень П ступень 

tt ~w 3. 4 5 5 7 8 

м Пликвоный .cricecod полротовкх. MACCH 
acco приготов Глина, Питатель бкрукаюцей Циклоны ЦНГ5 пение RY ЛИН ный среды до 0,5 500 НИИОГаз 

Mala до 0,5 800 
Конвейер 

ленточный —" да 0,15 5001000 

Мельница 
мешалка для 
разжижения 
(загрузка) до 0,1 3500 —" 



Бой Бункер, Вкружающей  `,5Т,0 500 Циклоны IP!15 
плиток питатель еде НИ:ОГАз 

Дробилка Фильтры Сми, ФРКИ 
щеховая до 5,0 1500 или мокрые пыле 

уловители ПВМ, ГДП 
Злеватер ла 5,0 1200 

Питатель до 1,0 500 

дисковый 

Бегуны, 

мельница до 5,0 2500 

Парлиг Бункер призма, до 1,0 500 Циклоны ЦНЕ5 
НИИОГаз 

питатель 

Дробилка Фильтры СМЦ,ФРКИ 

пековая до 3,0 1500 или мокрые пыле 

уловители ПВУ, ГДП 

Элеватор до 5,0 1200 To же 

Бункер до 2,0 500 —" 



ed 

Продолжение radz.10.3.1. 

2 3 4 5 6 7 8 

Перлит Питатель бкрухатсьй до 1,5 500 Фальтры СЫЦ,ФРКИ 

Дисковый ореху или мокрне пыле 
уловители ПВМ, РДП 

Дробилка двух 

валковая с вы То ха 35 2000 То жа 

грузной на JeR~ 

точный конвейер 

Дробилка двутвал “ до IG 3000 
ковая с выгрузкой 

з элеватор 

Грахот вибраци 

онный до 5,0 1000 —" 

Узел пере 

грузки “ 35 10091500 



ch 
Hi 

Стеклобой 

Песок 

tof Ww перегрузки 

ГЕРА 

4 

окружающей 

среды 

до 40 

до 0,5 

до 0,8 

до 0,8 

до 0,8 

до 2,0 

Продолжение таблицы 10.3.1, 

6 7 8 

500 Циклоны UHI5 
НИИОГаз 

3000 

1205 

1500 

Определя Мокрыз пылеулови 

(после техно ется теп тели ПВМ, ГДЧ, 

логического 
осаждения) 

до 2,0 

до 2,0 

мотехни скоростной про 

ческим мыватель CHOT 

расчетом 

500600 

10001500 



Продолжение таблицы 10.3.1. 

2 3 4 5 6 7 8 

Песок Бункер бкрухалщей 2,0 500 Мокрые пчлеуло 

среды вители НВМ, ГДП, 

скоростной про 

мыватель СИОТ 
Нефелиновый Бункер (загрузка До 25 (после 1200 Циклоны ЦН15 фильтр 

концентрат  пневмотранспор циклонараз 1500 НИИОГаз рукавный 
tom) грузителя) CM, ФРКИ 

Приго Доломит Бункар до 1,6 500 Циклоны ЦНТб 

товлениэ НИИОГаз 

MUXTH Питатель 0,5 500 
для Дробяхка Фильтр рукавный 

фритты ‚щековая до 5,0 1500 CMU, ФРКИ или 
мокрые гыхеулови 

тели ПВМ, ГД 

Злеватор до 5,0 1200 То же 



Поломит 

Песок (после 

сушилки) 

Les] 

Бегуны 

ЭЗлеватор 

Конвейер 

ленточный 

Конвейер 

ленточный 

Узел перегрузки 

с конвейера 

ленточного 

Бункер 

4 

Экрухзющей 

среды 

до 80 Т,5 

1,5 

1000 

1500 

500 

Продолжение табл.10.3.1. 

Фильтр рукавный 

CM, ФРКИ ити 
мокрые пылеуло 
вители ЦВМ, ГЛ 

я 

Мокрые пылеуловхг 

тели ПВМ, ГДП, 

скоростной промы 

Bares СИОТ 

—— 

—9— 



Продолжение тыбл.Т0.3.Г. 

Tt 2 3 4 5 6 7 8 

Компоненты Установка для окружая 5 I000 Фильтры СИЦ, ФРКИ 
фоитть растарива щей 1500 или мокрые пыле. 

НИЯ среды уловители ИВМ, ГД 
Роторное сито —" то 1000 То же 

Бункер —" 2,0 509 a 

Весн авто Циклоны ЦЕ15 

магические 0,3 500 НИИОгаз 
Конвейер 500 Фильтры рукавные 

ленточный —" 3,0 1000 СМЦ, ОРКИ али 
мокрые пылеулови 

тели ПВЫ, Di 

Смеситель 2,0 900 “To же 

Бункер 11,5 500 _—"_ 



Приго 
товление 
красителей 

© 

Красители 

в кусковом 

виде 

Вращающаяся 

new (за 

грузка 

хюбелем или 

из бункера) 

Ванная печь 

загрузка) 

Приемный 

бункер 

Питатель 

качающейся 

Дробилка 

ROMORHEDO~ 
ванная 

(щековая с 

вальцами) 

до I,0 

0,65 

4000 

4000 

Продолжение ‘табл. 10.3.1, 

Циклоны ЦЕТ5 

НИИОГАЗ 

бультры СИЦ, 

ФРКИ или 
мокрые инлеуло 

вители DBM, ГДИ 



зродолженив та. ие еь 

Приготов Пресс 
пение пресс 
порошка порошок 

3 4 5 6 7 8 

с выгрузкой 

на конвейер 

ленточный 

Элеватор бкрухающе до IO 1200 Фильтры 
среды CMII66B, 

ФРКИ или 

мокрые пыле 

уловители ПВМ, 
TM 

Бункер 

запаса до 5 500 To же 

Распылительные 
сушилки; 

0.525 130150 827 6500 Циклоны UHI5 Мокрые пылвуло 

13000 НИИОТАЗ вители TI, OT 

СМК148 119140 712 [3000 
26000 



чб 

Nw 3 

Конвейер 

лентотчый 

Вибросято 

Мешалка 

пропеллерная 

Злеватор: 

батман 

головка, 

Силос 

(загрузка 

ленточным 

конвейером) 

Питатель 

ленточный 

до 30 

Экружающей 25 

or 4 доб 

0,5 

500 

2000 

900 

1100 

500 

1000 

Продолжение табл.10,.».Г. 

Фильтр рукавный 

CMU, ФРКИ или 
мокрые пылеуло 

вители ПВМ, ГЛЛ 

Циклоны ЦНТ5 

ВИИОГАЗ 



Продолжение табл. [0.3.:. 

3 4 5 3 7 

Конвейер Скручв 35 5001000 Фильтры рукаЕнне 
ленточный среды CML, @РКИ или 

MOKDHe пылеуло 

вители НВМ, ГДП 
:рессо Пресспозошок Бункер 85 500 То жа 

"ABRD над 

ПАЯТОЕ прессом 

Пресс до 30 .,52,С Orcoc 

верхний 

5CCx2, 

HILRAAH 
1000 



Продолжение табя.19,2.1. 

I 2 3 4 5 6 7 З 

Участки ъАчиет — плятка Магина для зачистки 

ки и глазурова срыть) плиток после npecec— 

ния плиток тъанил; ставок для за 

чисткя плиток перед @кружающей Пяклоны ПН15 

глазуровкой. среды 0,5 600 НИУОГАЗ 

Глазуровочная ус Мокрые пнле 

тановка (способом 4000 уловители ИВМ, 

распыла) no Т,0 7000 PH, скоростной 

промытател:. 

СИТ 

Сортировка ПЛИТКА Стол для сортиров Нажняй Цяклонн ЦНТ5 

ПЛИТОК {пыль) ки плиток после отсос  НИЮГаз 

ОбЖиГЕ 0,2 1000 



Пряготовление 

rAasypu 

фритта, 

глина 

Мельница шаровая 

мокрого помола 

(загрузка) 

Oxpyxannet 

среды I1,5 

Lyonommanne табл.Т0.3.1. 

Мокрые пылаулови 

тели ПВМ, ГДП. cRo 

ростиой промызаталь 

сит 
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Таблица 10,3. 2, 
Дисперсный состав твердой Фазы аэрозолей. 

Дисперечый состав пыли, § Материал Технологическое 
оборудование при размере частиц в мкм 

меньше 50 1020 2030 3040 4060 6080 80200 больше 
200 

Г 2 g 4 5 6 7 8 9 10 II I2 

Тепловые агрегаты 

Шлах Струйная мельница O10 то п 25 17 10 то 13 4 0 

Пресс Распылительные 

поротою сушилки: 

$25. 26602820 23 12 10 56 46 710 217 3348 20 

OMN148 27502800 25 213 1524 11—12 5 56 24 2321 22 

Песок. Сушильный барабан 24902620 38 119 236 830 423 537 336 
Доломит Сушильный барабан 27702850 124 415 1339 1555 820 327 312 

Мэл Сушильный барабан 2710 8 I3 5 I2 54 7 — I 



Продолжение тадл.т0.3.2. 

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 It 

бборудованяе механической обработки 

Пресс Пресс 2720 225 12 543 12 9333 524 53 1030 
Topowox Элеватор 2550 8 I 14 26 3% 10 9 

Виброскто 2660 3 I 8 23 8 25 12 10 

Ленточный конвейер 2710 12 1 3— 1415 1342 333 1117 612 

Бункер 2700 26 22 8 12 13 8 7? 

Мел Роторное сито 2700 I23 422 1731 16—49 723 110 112 
Злеватор gre 3I2 5 2444 1523 512 115 275 

доломит Бункер 2830 18 34 23 9 3 2 4 

Дробилка 2800 4 2 I 8т 6 6 

128 — 1539 Сода Роторное сито 250 1264 846 



Тадбляца 102.5. 
Свойстве твердой фазы аэрозолей. 

Перерабатываемый Объемная Угол ес Смачи Слипае Удельное материал масса тествен вавуость, МОСТЬ, электрич. 
кг/м — ного В 10° Па сопро откоса, тивление, град. Ом.м 

J 2 3 4 5 6 

Песок 10401240 3334 8495  Меслипаю 25108 
щаяся 
до 0,6 12108 

Шлах 7700 3541 97 Несхипаю 121070 
MACH 
до 0,8 

Нефелиновый Неслипаю 4x10" концентрат 1500 3032 90 щаяся 9 до 0,8 2хто 

Пресс 8201100 3042 9199 — @влабо IxI0® 
поройск слипар 

щаяся 3,5108 
no Г,9 

Ссда 710 4548 раствор бильно 
слипаю 
щаяся 
болоо 3,0 

Доломит 10001280 — 1048 6083 — Мослниаю — 8510 
WYASICSI го до Т,Т 4, Охто 

мел 450 3540 83 блабосли —2,5х109 
лающаяся 
до 2,0 
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Таблица ГО. 8.4. 
Предельно ‘доцустимне концентрадки ПАК) 

Нежменование Предельно допустимые концепт 
вредных веществ рации вредник веществ, мг/мЗ 

ъ 
в воздухе в атмосферном Класс 
рабоче воздухе часе опасностя 30HH ленных маст макс HO 

разовая. 

Пыль перерабатнваемих 

материалов: 

Песок кварцевый 12 0,15 a 
Дозомит, нефелиновый 

концентрат, мел 6 0,5 4 

Сода c 0,3 3 

Отходящие газы TENTOBUT 
агрегатов: 

Азота окислы 2 0,085 2 

Ангидрид сернистый то 0,5 

Углерода окись 20 5,0 



таблица 10.3.5. 
Параметры эксплуатации обеспыливающего оборудования. 

Продолжение табл. 10.3.5. 

Типы обеспнливающего Параметры эксплуатации odeersuurBanmero оборудования Crtocod г 2. 3 4 5 6 

оборухования допустимая допусти допус допус aa ‘on исходная Moe раз тимая гимне  обеспыли ектрофильтры 
концентра режение, темпе подсо вающего типа ция пыли, КПА ратура, cH, оборудо 
г/м5 2  ВАНИЯ ark 60 5 330 до 15 — [Пататель шле 

I 2 3 4 5 6 УГ. 27 50 4 250 зовый типа Ш 

mr ячейковый 

Гидродинамический Гидро Затвор 

пылеуловитель ГДП до 30 5 250 затвор 

вентиляционный Примочений Мокрые пылеуловители устанавлираются 

мокрый сливной в теплом помещении, 

пылеуловитель типа Условия подосвабмения пылеуловителей: 

ИВМ до ТО 5 2co То же вапор в сети 150200 к; 
Скоростные промы 

концентрация взвешенных частиц в воде, 
ватели СИОТ ne 5 Lo I50 То же 

подаваемой в аппараты не выше 150 мг/мЗ; 
Циклоны типа ЦН1ь 

НИ 5 Конусные слив пул пы от оборудования самотеком 
ИОГАЗ 25С 4 об 00 д мигалки по трубам с уклоном 0, 080,Х; 

Фильтры рукавные Затвор в ры PY твор 
блокаровка подачи водн с работой аппарата 

типа ChitI6eh. 56 3,6 140 до ТО комплекте с 
(установка запорных вентилей с электромаг 

СМЩТОТА фильтрами 
нитным приводом на подводящих трубах): 

СМЦ69 (напорный! 50 3,0 140 
уче* расхода и напора BONN. 

Пульну возвращать в ‘производство. В случав РКИ 20 5 140 до 10 — Затвор ипнле 
yey 

избнтка направлять в отстойник. Освехулевиую 
вой двойной 

воду использовать в системе оборотного водо 
типа 30 или 

снабжения», 
питатель шлю 

SOBRE Tala 

wo 
ячейковый 
затвор 66 

Sb 



2. 

“ 

Чиклонн могут ’станавлипаться ВНО помещо 

ния. При очистке газов с температурой ныше 

45 ° необходимо теплоизолировать. 

Рукавные фильтры устанавливать в закрытых 

помещениях. В холодном помещении продусма 

тривать электрообогрев системы подачи 

сжатого воздуха ва фильтрах типа СМЦ166Б, 

СыЦТ69, "РКИ (элемент нагревательный гиб 

кий ленточный ЭНГЛ180). Сжатый воздух код 

жен бнть осушен A очищен на ниже ГО класса 

по ГОСТ 1743372. 
При очистке аспирационного воздуха с темпе 
ратурой выше 45 ОС необходимо предусматри. 

вать Подогрев продувочного воздуха в кало 

риферах до температури выше точки росы на 

15207С для фильтра СМЦГОГА и теплоизоля 
цаю корпуса фильтра. 

В районах с умеренным климатом электрофиль 

тби размещать, как правило, на открытом 

воздухе или под навесом. При наличии в отхо 

дящих газах окислов серы предусматривать 

защиту внутренних поверхностей корпусов 

электрофильтров от коррозии ("Рекомендации 
ло проектированию защиты электрофильтров 

от коррозии” НИПИОТстром, [980 г. 



Таблица 10.3.6. 
Перспективное пылеочистное оборудование. 

Тип Параметры эксплуатации 
оборудования оборудования 

Исходная Гидравли Темпера 
концен  ческое тура, 
грация,  сопротив ос r/m3 пение, не болев 

Цекловы типа СКЦН34 до 1000 до 2,2 250 

Циклоны типа СЦН40 до 1000 0,635— 400 

2,8 

Циклонн типа ЦРИ до 50 0,5 400 

I,2 

Эффектив 
ность 
очистки, 

о 

до 92 

He менее 

93 

9299 



таблица [0.4.1 

Характеристика аспирируемых укрытий узлов 
перегрузки и выгрузки из дробилок 

Траясвортируемнй Тип применя Раезрежение в Скорость Аспириру 
материал емого укры аспирируемом воздута в ewoe 

тия HT месте при укрытие th Uxrc/u2) соединения 
° 

аспкраци. 
очной во 
рожки к 
укрытию, м/с 

Крупнокусковой 

(бсчее 50 мы) Одинарное I2(1,2) 23 Нижнее 
Кусковой Одинарное с 

{до 5C мм) горизонталь 

ной перего 

родкой {2(1,2) 23 Нижнее 
зернистый Двойное 8(0,8) f[I ,b Нижное 

Порошкообраз Верхнее 4% 

НЫЙ Двойное 6(0,5) 0,7Т,0 никное 

Кусковой 

сухой, нагре 

ТЫЙ (темпера 

тура материаха 

более 3095} пзойное 6(0,6) 23 Верхнее 

8(0,8) 23 Нижнее 



Tadwana 10.4.2. 

Разрежоние в укрытия аспирируемых устройств 

 Наямонование Резрежение в укрытки, 
Па (xre/u*) 

Бункер и замкнутая полость 23 (0,20,3) 

Укрытие загрузочной части дробилки: 

цековеай, конусная, валковаЯ 35(0,30,5) 

золотковай 15(1,5) 

Питатели 6 (0,6) 

Примечания x табл.Т10.4.1.я Ц).4.2.: 

I. Конструкция укритяй дробилок, yanon перегрузок, 

пататолои прииимат по хину укрытий, ралриботаи. 

ных институтом LHMMbIT (Альбом.” Местные оусосы и 

укрытяя технологического оборудования дробильных 

обогатительных фабрик и фабрик окускования кежезной 

руды"). 

2. Аспирационные воронки к укрытиям плтатедей устанав 

ливать па расстоянии не менее шкрины загрузочной 

точки OF места загрузки. 
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Эксплуатационные параметры аспирационных трубопроводов и газоходов 

Ваимелование 

Скорость воздуха (raga), м/с: 
для вертикальных участков и с углом 

наклона более 559 к горизонту 

для горизочтальных участков и с угхом 

наклона к горизонту менее 550 
в устъе трубы на выбросе в атмосферу: 

для холодных выбросов 

для горячих выбросов 

ь горизонтальном коллекторе 

в вертикальном коллекторе 

и переточных трубах 

Подключение аспирационных трубо 

зроводов к воронке укрыти»: 

допустимая степень расхождения в потерях 

давления в отдельных ответвлениях сис 

темы аспирационн! трубопроводов, 

Высота выхлопных трус 

Рекомендуемые величины 

1518 

1822 

Г0Т5 

1520 

no 8 

до 5 

Вертикально или под 
углом 60° 

5 

PeequruBaercH по CH 36974 

из условия обеспечения ЦДК 

п птмосфориом воздухе 

насоленных MOOT, HO ири 

этом высота труби должна 

быть не мойве Im над BUC 

шей точкой кровли Здания 
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10.6. Общие требования. к аспирационинм трубопроводам. 

Ва коротких участках между аппаратами с прямоугольными присое 

динительными патрубками аспирационные трубопроводы (газоходы) 

необходимо выполнять круглого сечения, сварными при минимальном 

количестве фланцев. На фланцевых соединениях применять резиновне 

прокладки для холодных потоков WII асбестовые для горячих пото 

ков. Толщина прокладок 35 мм. 
На аспирационных рубопроводах и газоходах рекомендуется пре 

дусматривать штуцера для выполнения пылевых в вэродипамическях 

замеров (СТ С38402883. "Оборудование пылеулавиивающее. Правила 

приемки и методы испытаний” 198, Регулирование потерь давле 

ния на отдельных участках следует вести с помощью диафрагм, уста 

навливаемых на вертикальных участках трубопроводов (А3804. 

Сантехпроект. 

На горизонтальных участках трубопроводов необходимо предусмат 

ривёть герметичные люки для периодического осмотра и чистки в 

случав отложения пыли. На газоходах, по которым подаются газы 

с температурой Bye 70°C, следует предусматривать компенсаторы 

температурных удлинений. При температуре аспирационного воздуха 

(газов) выше 45°C ‘трубопроводы (газоходы) необходимо теплоизоли 
ровать. 

При использовании серосодержащего топлива (мазут, уголь, 
газоходы от тепловых агрегатов шахтные мельницы, сушилки, печи) 
следует выполнять с защитой от кислотной коррозии. 

Ири колличестве отсосов на одну систему более 5 штук применяют 

ся коллекторы по серии ОВ0..156 Сантехпроекта, г.Москва. В случае 

необходимости, исходя из компоновочных. решений, коллекторные 

системы могут быть использованы при меньшем количестве отсосов. 



Тадлица 10. 4.4. 
ICT: стенок аспирациолных  грубогровсдов и газохолов, мм 

Концентрация пыли, Стелень абразивности материала 

г/мЗ 
малая (глина, высокая (шамот, 
пресх nopomor, череп, песок, нефе. 
сода, мел) диновый коБцен 

трат) 

до 3,0 Т,52,0 2,5 

от 3 до 20 22 ,5 3,5 

более 2C 2,53,5 3,54,5 

Примечания: 
Г.В местах интенсивного истирания (поворотн, переходы, трой 

ники и др.) толщину стонок следует увеличивать в Т,3Г,5 раза. 

Дяя газоходов бощьшого диаматра пригемлературе газов 250°C 
и выше толщина стезок принимается из условия обеспечения необ 

XOUHMOK MOCTKOCTE. 



Таблица 10.5.1. 

Численность персонала службы аспирации к обеспыливания 

Наименование оборудования Среднесписочная численность 
персонала, „Человек на единицу 
оборудования, 

Циклон или группа циклонов 

(сухие) 0,10,2 

Мокрые пылеуховители 0,062 

Рукавные фильтры 0,4 

Электрофильтры 0,8 

Вентиляторы, дымососы 0,04 

Примечание: 
— 

При однотипном ‹оорудовании, расположенном HA одной 

площадке, следует вводить коэффициент 0,7. 
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ОХРАНА ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЬ 

6 целях охраны окружающей среды в проектах должны 

предусматриваться мероприятия, IPR соблюдении которых содержание 

вредных веществ в атмосферном воздухе не будет превышать допусти 

мых значений в соответствии с перечнем утвержденным Минздравом 

СССР 10.11.83 г, № 293285 "Предельно допустимые концентрации 

ИЩК? загразняющих веществ з атмосферном воздухе населениях. мест". 

Запыленний воздух OY технологических и аспирационных систем 

пзред выбросом г атмосферу должен подвергаться очистке от пыли 
эффективностью не менее 99% 

ti.2. Вода после использования в технологическом процессе 

производства керамических плиток (промывка технологического 000 

рудования, охлаждение масла в прессах, "рануляция фритты и др.) 

и з мокрых пылеулозателях аспирационных систем, содержащая при 

ьесы, NOMA подвергаться очистке до концентраци, пари которь 

“0 можно снова подавать в производство ("замкнутый цикл"). 



4 

[2, OCHOBEHE ТЕХНИКОЗКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ 

Основные показатели производства плиток HA участках пресбо 

вания, сушки, глазурования, обжига представлены в таблице 12. 

ды али ee 
Таблица Та. 

Eq. Плитка Плитка ШМлитка: Показателя изм. ДЛЯ BRYT ДЛЯ 
ремней полов Фасадная 
облицов 

Ra 
=—— ee eT” me oe mae ame ney ay ree ne eee coe Sd ERE? 

Размеры плитки MM 150%15055  150х150хХ 192214219 

Производственная 700. 
МОЩНОСТЬ ТЫС. М2 1900 800 280 

Годовая выработка 

одного рабочогс ТНО. 14.98 
на участко 22,22 7,27 10,0 

линии, 
Цеховая себе 3,83 

зголмость py6/ м2 3,78 210 365 

Примечание: показатели даны применительно для предприятий, 

расположенных на территории РСФСР 

Техникоэкономические показатели определены для производств 

керамических плиток, базирующахся на использовании автоматизиро 

ванных конвейерных линий: 

для облицовочных плит^«конвейернопоточных линий мощ 

ностью 700 x 1000 тыс.мё в год (по плитке 150хТ50х6 мм) 



пля плиток для полов конвейернопоточных линий мощ 

ностью 800 тыс.м? в год (по плитке Т5ОхТ5ОХТ1 мм) 

для плиток фасадных конвейернопоточных линий мощностью 

280 tuc.m2 в год (по плитке глазурованной 192х142х9 мм) 

Показатели могут быть уточненн в зависимости от размеров 

выпускаемой плитки, конкретных рекомендаций по срокам сушки и 

обжига, рецептуре используемого сырья и т.п. 
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Приложение J 

4 Перечень исходных данных для проектирования 

i. Общие сведения о технологии (краткие сведения о современ 
ном техническом уровне производства плиток и экономической эффек 

зивности рекомендуемой жехнологии). 
2, Аннотации и результаты выполненных научноисследователь 

ских и опытных работ, положенные в основу исходных данных для 

проектирования. 

2.1. Краткий обзор технологии производствя плиток в СССР 

и за рупожом. Ироимущостла рокомонкуемой технологии по сравнс. 

нию © существующей в СССР и за рубожом 

wea. Обзор зпучноиоследловательских работ, вниолиениых по 

отдельным участкам производства. 

3. Техникозкономическое обоснование рекомендуемого метода 

производства. Перопективн производства и потребления. 

3.1. Прогноз потр.бности товарной продуюии на перспективу. 

3.2. Прогноз обэспеченности производства снрьем и материалами. 

3.3. Ожидаемая экономическая эффективность внедрения новой 

технологии производства. 

3.4. Техникоэкономические показатели производства и пути 

цх улучшения. 

4. Технологический регламент. 

4.1. Ассортимент плиток, который следует принять в проекте, 

с указанном ГОСТов, ТУ, массы изделий, коэффициентов перевода в 

условные значения и т.д, 

1.2. Режим работы всех участков производства (число рабочих 

дней в году. смен в сутки, продолжительность сменн). 
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Продолжение приложения 

2. Расчетные составы илиточни» месс, глазурей, фритт 

..з. Характеристика сырья „ полуфаозиката зерновой ‘остаь. 

„лажность насыпная плотность, угол остественного откоса. токсич 

сть, способ транспортировки, вид упаковки и др. 

4.5. Химический состав сырьевых материалов. 

4.6. Основное хехнохогическое оборудование и рекомендация 

по способу переработки материага. Технологические параметры про 

изводства на всех переделах. 

4.7. Рекомендуемые смособы утилизации отходов (глазури, 

массы и др.). тепла отходящих газов. 

4.6. Цикл помола в шаровых мельницах периодического действия 

для массы и глазури, в Том числе время загрузки, продолжитель 

ность помола и слива для совместного и раздельного помола, разжи 

жения глинистых в бассейнах. 

4.9. Продолжительность и температура сушки я обжига плит“и. 

4.10. Методы ликвидации влияния вредных составляющих (при 

их наличии в сырье и др. материалах} в отходящих газах и стоках 
на обслуживающий персонал. 

4.ТТ. Загрязненность зоды, воздуха, отходящих газов. 
4.[2. Рекомендации по научной организации труда. 

4.13. Оборудование производственной лаборатории. 



Приложение 2 

Коэффициенты пересчета производительности поточноконвейерных 

линий в зависимости от AC ортимента керамических плиток. 

Плитки для внутренней облицовки стен 

Размеры плиток 

oe me ees eek, ae 

TooxLo0oxlO 

T50xISOxIE 

150xI50x13 

200х200 Т 
200x200xI3 

300x300xI3 

Таблица I 

Производительность линий, тыс. год 

250500 7001000 

I,0 I,0 

0,84 I,0 

0,88 0,97 

0,84 0,84 

0,6 0,64 

0,6 0,64 

Слитки для полов 
Таблица 2 

Производительность линий, 
тыс. год 

200 400 800 

2 3 4 

1,0 1,0 1,0 
0,75 0,83 Г,0 

0,6 0,63 0,83 

9,75 0,75 0,88 

9,55 0,58 0,73 

9,5 0.,55 0,74 
0,4 0,43 0,58 300x300xI5 

80 



Продолжение призозения 

Продолжение табл... 
i 2 3 4 

Глазурованние 

[50x 50xII 0,6 0,63 0,75 

£90xT 50x12 0,5 0,53 0,64 

200x200xII 0,55 0,5 0,66 

200x200x13 0,4 9,38 0,53 

S00xBG6xl3 0,45 0,48 0.59 

300x300x15 О 35 0,38 0,46 

Фасадные плитки 
Таблица 3. 

Размеры плиток, мм Производительность линий, 
тыс. м? /год 

до 200 свыше 200 

Глазурованные плитки 
солщиной '7 мм 0,8 0,7 

тошиянсй у мы 0,6 0,65 

Неглазурованные платки 
ТОлНИНОЙй 7 мм Т,0 0,9 

толщиной 9 мм 0,5 0,85 

примечания: Е. При выпуске декорированных плиток производитель 

ность поточноконвейерных линий уменьшается? на 

I0% по сравнению с внпуском глазурованных плиток 

соответствующих размеров. 

ol 



2. 

Продолжение приложения 2 

При выпуске фигурных плиток коэффициенты пересче 

та определяются организацией, разработавшей техно 

логический реглемент. 

Поскольку производство фасадных плиток толщиной 7 

и 9 мм осуществляется, в основном, на поточно 

явейерных линиях, предназначенных для выпуска 

керамических плиток для полов, за 1,0 принята 

производительность линий по плиткам для полов 

размером ТООхТО0 мм. 


