
ТЕРМИЧЕСКОЕ ОБОРУДОВАНИЕ
В ПРОИЗВОДСТВЕ СТРОИТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ

Для строительства нужны качественные строительные 
материалы, а для их производства - специальное оборудова­
ние.  На подготовительных и финишных операциях, связан­
ных с сушкой и прокалкой, не обойтись без высокопроизво­
дительных  электротермических  установок.  Новые  техно­
логии в производстве строительных материалов, без спе­
циального оборудования, вообще невозможны.

СУШКА И ПРОКАЛКА СЫПУЧИХ МАТЕРИАЛОВ
Прокалка, сушка и другие виды термообработки сыпучих матери­

алов представляют определенные трудности при нагреве в камер­
ных печах. Из-за неравномерного прогрева насыпной массы каче­
ство сушки получается плохое. Загрузка и выгрузка лотков обычно 
производится вручную без механизации.  Работа пыльная и тяже­
лая, производительность при этом очень низкая. Для качественной 
сушки, кроме нагрева, необходимо также интенсивное перемешива­
ние сыпучих материалов.

Удачным решением высокопроизводительной сушки является ба­
рабанная печь. Для загрузки влажного сырья применяется ленточ­
ный питатель или специальный виброзагрузчик,  обеспечивающий 
принудительную подачу сырого порошка в барабан. Высыпаться из 
барабана  просушенный  порошок  может  без  дополнительных 
устройств. После прокалки получается масса, которую можно сво­
бодно пересыпать в другие емкости, фасовать или перерабатывать 
дальше.

Определенный  заданный  наклон  барабана  позволяет  одновре­
менно с пересыпанием обеспечивать продвижение массы вдоль ба­
рабана (со стороны загрузки до окна выгрузки).

Регулироваться производительность барабанной печи может уг­
лом наклона, скоростью вращения барабана и рабочей температу­
рой.

Барабан может иметь внутри продольные ребра, которые улуч­
шают перемешивание, может оснащаться специальным шнеком, га­
рантирующим заданную скорость перемещения массы. Если бара­
бан оснащен шнеком, то, меняя направление вращения барабана, 
можно  изменять  направление  движения  насыпной  массы,  можно 
даже подавать ее по наклонному барабану вверх, что очень удобно 
совмещается, например, с транспортировкой массы в высокий бун­
кер.

Таким  способом,  можно сушить,  например,  мраморную крошку, 
кварцевый песок, различные строительные смеси.

ОБЖИГ ОКАТЫШЕЙ ИЗ ПЕНОСТЕКЛА
Пеностекло в  виде гравия и  щебня используется  как  засыпной 

материал  для  термоизоляции  чердаков,  перекрытий  полов,  стен, 
кровель и в качестве наполнителя для легких пенобетонов, сэнд­
вич-панелей. В связи с высокими теплоизоляционными свойствами 
пеностекла его требуется в 5-6 раз меньше вместо применяемого 
сейчас керамзита. Пеностекло это новый высокоэффективный за­

сыпной материал, который приобретает свои свойства после обжи­
га в электропечи.

Обжиг окатышей из пеностекла представляет некоторые сложно­
сти. При насыпном обжиге требуемое качество не получить вообще. 
Для качественного обжига,  необходимо равномерное распределе­
ние  температуры  по  массе  и  постоянное  перемешивание,  иначе 
окатыши  слипаются.  Пеностекло  требуется  в  огромных  количе­
ствах, поэтому для его производства необходимо высокопроизводи­
тельное оборудование.

Для обжига пеностекла может также использоваться барабанная 
электропечь. Равномерная подача сырых окатышей с одной сторо­
ны позволяет непрерывно получать обожженные окатыши со сторо­
ны  выгрузки.  Вращающийся  барабан  обеспечивает,  постоянное 
перемешивание  пеностекла  и  непрерывное  продвижение  вдоль 
трубы.  Скорость вращения барабана может регулироваться и под­
бирается оптимальной для каждой температуры обжига.  Высыпа­
ются обожженные окатыши в специальные емкости. После остыва­
ния их пакуют в специальную тару, удобную для хранения, перевоз­
ки и дальнейшего использования. Высокая производительность ба­
рабанной  электропечи  обеспечивается  непрерывным  процессом, 
т.е. загрузка, термообработка и выгрузка окатышей идут непрерыв­
но.

ОБЖИГ ГЛАЗУРОВАННЫХ ИЗДЕЛИЙ
Глазурь,  нанесенная  на  керамические  изделия  и  обожженная, 

имеет красивый сочный цвет; её можно наносить на декоративные 
изразцы, черепицу, грани обычного строительного кирпича. Из та­
ких  изделий  можно  собирать  великолепные  конструкции,  и  даже 
красивые здания.

Для обжига глазурованных изделий при серийном производстве 
применяется туннельная электропечь. Электропечь может быть ис­
пользована для термообработки других изделий и материалов в не­
прерывном режиме.

Электропечь состоит из печных модулей. Рабочее пространство 
печи имеет форму проходного туннеля. Передвижение изделий че­
рез  туннель  производится  по  рельсовому  пути  на  футерованных 
печных тележках. Скорость перемещение тележек в печи может ре­



гулироваться частотным преобразователем и подбирается в зави­
симости от техпроцесса.

Для возврата тележек справа от печи выложен рельсовый путь, 
служащий одновременно для разгрузки тележек с обожженными из­
делиями и загрузки сырых изделий для термообработки.

Электропечь может иметь десять и более обогреваемых модулей 
и несколько модулей без нагрева. В зависимости от требуемого гра­
фика обжига и производительности печи количество обогреваемых 
и необогреваемых модулей может меняться.  Полученный в итоге 
набор  модулей  позволяет  обеспечить  требуемый  температурный 
режим обжига изделий при продвижении их по туннелю.

Нагрев  электропечи  производится  нагревателями  спирального 
типа, расположенными на своде рабочей камеры обогреваемых мо­
дулей. Последние модули электропечи обычно необогреваемые и 
предназначены для медленного остывания обожженных изделий по 
мере продвижения их к выходу из печи. На крышке последнего мо­
дуля печи установлен центробежный вентилятор, который продува­
ет воздушный поток через туннель навстречу направлению движе­
ния обжигаемых изделий. Проходящий по туннелю воздух, вначале 
охлаждает изделия в последних модулях печи, нагреваясь при этом 
сам, а затем отдает тепло холодным изделиям, находящимся в пер­
вых модулях. Такая схема рекуперации позволяет частично исполь­
зовать тепло обожженных изделий, выходящих из печи, для подо­
грева сырых изделий,  находящихся  в  начале печного туннеля,  и 
тем самым снизить потребление электроэнергии. Вентиляционный 
патрубок с заслонкой позволяет регулировать поток воздуха через 
туннель.

Электропечь поставляется в виде комплектных и футерованных 
модулей с необходимым силовым и регулирующим оборудованием. 
Модульная конструкция печи позволяет значительно облегчить та­
келажные и монтажные работы. Управление нагревом электропечи 
и движением печных тележек осуществляется с приборной панели 
шкафа управления.

ЗАЩИТА ОТ КОРРОЗИИ
Совсем другая область – защита от коррозии крепежных изде­

лий строительных конструкций. Защитить стальные и чугунные из­
делия от коррозии сегодня можно очень эффективно, если исполь­
зовать современные технологии термодиффузионных покрытий.

Для  термодиффузионного  цинкования  используется  барабан­
ная электропечь, в которой антикоррозионное покрытие формиру­
ется в герметично закрытом барабане. Диффузионное насыщение 
цинком поверхности металлических изделий ведется в порошковой 
среде  по  технологии  «Дистек».  При  нагреве  деталей  в  порошке 
идет диффузия молекул цинка из газовой среды в поверхностный 
слой  обрабатываемых  деталей,  создавая  тем  самым  антикорро­
зионную защиту. Технология не требует очистных сооружений, что 
делает ее очень компактной.

Процесс термодиффузионного цинкования позволяет получать 
равномерно  распределенное  покрытие  любой  заранее  заданной 
толщины от 15 до 120 мкм. Полученное покрытие имеет повышен­
ную твердость и износостойкость. Покрытие в точности сохраняет 
рельеф обрабатываемой поверхности, что очень важно для дета­
лей, имеющих резьбу, пазы, шлицы и т.д.

Очень широк ассортимент оборудования, используемого в 
производстве строительных  материалов.  Для каждого из­
делия используется своя технология производства. Обору­
дование может иметь самые различные исполнения в зави­
симости от назначения, состава применяемых материалов  
и требуемых объемов производства.
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