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MNMpuseT! A pan cHoBa BuAeTH Bac!
B aTom, BTOpOM, HOMEpe cepumn
YYEBHUKOB N0 KEPAMOIPAHUTY
Mbl O3HAKOMMUMCA CO BCEMMU
3Tanamv Nnpou3BoACTBa 3TOro
yAUBUTENIbHOro Marepuana.
BupTtyanbHoe nyTtelwuecTsue no
3aBoAly MOMOXXET y3HaTb, KaK
AOCTUraeTcA TO BbICOKOE Ka4yecTBO,
KOTOpOe OT/In4aeT BCe Konsekuum
Italon.
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KEPAMOIPAHUTHbIN

3ABO[ ITALON

MpeanpuATKe ltalon — 3TO coveTaHne TEXHONOrMYECKOR 3PPEKTUBHOCTH
N NOrUCTUYECKOW hyHKLMOHANIbHOCTM. 3[ecCb 3aioXeHbl  camble
nepefoBble NTaNbAHCKNE TEXHOMOTMN MPOEKTUPOBAHWA Y CTPOUTENLCTBA
MPOMBILWSIEHHBIX — MpeanpuATUA. A coBCTBEHHaA,  crneumanbHO
MOCTPOEHHAA Xene3HoOopOXKHaA BeTKa obecrneumBaeT BO3MOXHOCTb
[OCTaBKW CblpbA HEMOCPEeACTBEHHO Ha 3aBOA4 M OTMPaBKy rOTOBOM
NpPoAyKLMKN BO BCE pernmoHbl Poccuu.

PacnonoxeHHbin B CTynuHo, B 80 KM OT MOCKBbI, 3aBOj, 3aHUMaeT
obwyto nnowaae 150 ThiC. KB. METPOB, Ha KOTOPON COOPYXEH
MOHOMNWTHBIA KOpNyc nnowaablo 57 ThiC. KB. MeTpoB. [lonHOCTbIO
aBTOMaTM3MPOBaHHbIA TEXHOMOMMYECKUIA MPOLeCC, Ha MNPOTAXEHUM
KOTOPOTO HY OAMH M3 pabOTHUKOB He MpUKacaeTCA pykamu K Matepuanam
M1 NpPou3BOAMMBbIM U3aenuAm, obecneyvBaeT NPoM3BOACTBO bonee 4
MUINSIMOHOB KB. METPOB KepamorpaHuTa B rog.




TPUTUNA KEPAMOIPAHUTA

Italon npou3BOAWT KepamorpaHuT Nyyllero UTanbAHCKOr0 KayecTsa,
ncnonb3yA TlaTenbHo 0TobpaHHOE ChipbE, 060pyAOBaHME NocesHero
MOKOMEHNMA U B OCOBEHHOCTU HOY-Xay, KOTOpbIMM obnagaeTt B cuny
NpPUHaANEeXHOCTN K rpynne kKomnaHun Concorde — MMpoBOMY nuaepy
B KEPaMMUYECKOWN OTpacinu.

KaxpaAa konnekuusa paspabartbiBaeTcA B COOTBETCTBMM  CO
CTaHAapTaMy UTanbAHCKOTO CTWMA, HaueNeHHbIMU Ha [OOCTUXEHWe
abCoNOTHOIO CMHTE3a TEXHNYECKOro KavyecTBa M 3CTETUKWU Au3aiiHa.
Italon npov3BOAMT TpM TUNa KepamorpaHuTa, OTIUYAOLMXCA MO
TEXHOJIOTMN U3rOTOBNEHWA U (hyHKLMOHAIbHOMY Ha3Ha4eHu1o.

IR CREATIVA




TPUTUNA KEPAMOIPAHUTA

TR

ItalonTecnica rpynnupyeT Bce “roMoreHHble” KepamorpaHUTHbIE U3aenus,
obnaparolme MakCUManbHOW CTOWKOCTBIO UM CO34aHHbIE CheumanbHO
ANA WCMONMb30BaHWA B TEX YCNOBMUAX, A€ MEPBUYHBIM TpeboBaHWEM
ABNAIOTCA BbICOKNE JKCTyaTaLMOHHbIE KayecTBa MaTepuana.
CXEMATEXHOJIOTMYECKOTO MPOLIECCA

OT60p ChipbA 1 NPUrOTOBIIEHME peLenTa

B3BelunBaHWe cbipbeBbIX CMecen

Momon

OkpallvBaHue CblpbeBbIX CMecen

ATomuzauma

CKnaavpoBaHue MpeccropoLLKOB
Pas3nuyHbIX LBETOB

IMp1 HEOGXOAMMOCTY CMELLIMBAHYIE MPECCTIOPOLLKOB

Mpn Heo6xoaMMOCTM, MOArOTOBKA rpaHyn,
Yeluyek, MUKPOHU3MPOBAHHOIO MOPOLLKa

Mpn Heo6xoaMMOCTM, OO03MPOBKA rpaHyn,
yellyek, MopoLLKa AfiA cmecewn

MpeccoBaHne
Cywka

O6>xur

Mpyn HEOBXOAUMOCTH, MONMPOBaHVe
WA NonyrnonupoBaHue

CopTupoBka

YnakoBkKa v cknaguposaHue



ITH

Italon Creativa oxBaTbiBaeT BCe M3OENUA U3 OKPALLEHHOrO B Macce
KepamorpaHuta, Mpegnaralowme  ypaBHOBELIEHHOE  CoYeTaHve

3CTETUKM U TeXHUYECKUX KavecTB. KaxaaA KOoNMnekuwsa CTaHOBUTCA
MOSHbLIM AU3aiHEPCKUM NMPOEKTOM, KOTOPbI MOXHO UCMONb30BaTh AJ1A
0ChOPMIIEHUA CaMbIX Pa3NYHbIX MHTEPLEPOB U 3KCTEPLEPOB.

CXEMATEXHOJNIOMMHYECKOIO MPOLIECCA

CkaanpoBaHve NPeccnopoLIKOB PasfnuyHbIX
LuBeToB



TPUTUNA KEPAMOIPAHUTA

TR

Italon Interni — 310 ramma Konnekuui rMasypoBaHHOTO KepaMorpaHnTa,
YbA 6raropogHan, U3bICKaHHaA CTETUKA COHETAETCA CO 3HAYUTENbHBIMM
SKCMJIyaTaLUMOHHBbIMA  XapakTepucTWKamy,  CPeau  KOTOpbIX -
MN3HOCOCTONKOCTb, OTMEYEHHAA BbiCOYaNLWMM nokasarenem PEI.

CXEMATEXHOJNIOMTMHYECKOIO MNPOLIECCA



NPON3BOACTBEHHbIA NPOLIECC

FPEC NOPYEJJIAHATO

HuxXeykasaHHaA cxema KpaTko u3fnaraeT MpoLecc W3roToBMEHWA
kepamorpaHuTa. Ha Kaxkaoi cTpaHuLle MOXHO ByAeT yBUAETb, Ha Kakom
aTane npouecca Mbl HAXOAUMCA, Kakue ctaammn o6paboTkn NAnTKa yxe
npoLuna n Kakmm Tunam o6paboTku byaeT ewé noaseprHyTa.

2 MOMOJ V1 OKPALLMBAHVE 3 ATOMU3ALMA
CKIALVIPOBAHVE
6 rMA3YPOBAHVE 5 MPECCOBAHVE W CYLLKA 4 1 CMELUVBAHVE
MPECCMOPOLLKOB
MPU HEOBEXOAVUMOCTM,
7 OBXUT 8 PETUOUKALIVIA U (MNN) 9 SIS
MONMPOBAHVE N YMAKOBKA

Kpatkaa cxema Ha Ka>kaow CTpaHuLe noMoxeTt
Ham pa3obpaTbcA B Pas3NNYHbIX  CTaguAx
npon3BoACTBEHHOro npotecca.

AT O C AL G0
MATERIE PRsE




CKITAOUWPOBAHUE

CbIPbA

Mpoueccn3roToBNeHNA KepamorpaHMTaHa4MHae TCA Co CKNnaanpoBaHmA
cbipbA, KoTopoe 6biBaeT Tpéx Buaos: NUHUCTBIE, HEFNTUHUCTDIE
n UHEPTHbIE MATEPUAIIBI.

MuHucToe cbipbé coctaenaloT KAOJIMHOBBIE MNMWHbI n KAOJIUHbI,
npuaatoLLme CbipbeBO OCHOBE CBA3bIBAIOLLME CBOMCTBA M NNACTUYHOCTb,
YTO BMOCIIEACTBUM, MOCNE NPEeCCOBaHWA, MO3BOMAET NAUTKE COXPaHATb
CBOIO chopmy.

Hernuuuctole matepuansl - MOJIEBBIE WMNATbI — ymeHbliatoT
NOPUCTOCTb OBOXOKEHHbIX M3aenuin, obrneryaa MpoLecc crnekaHuA 1
npuaasana matepuany NpoYHOCTb, KOMMAKTHOCTb U CTONKOCTb.

KepamorpaHut

— UCKIMIOYUTENBHBIV MO
TEXHUYECKUM KayecTBam
matepuarsn, No3ToMy Heo6xoanMMo,
YTO6bI UCMOMBb3YyEMOE ANA Ero
NPOU3BOACTBA Cblpbé ObINo
abCcontoTHO YNCTBIM 1 0bnaaano
Mo BO3MOXHOCTY COBEPLUEHHOW

rEOXMMNYECKON CTPYKTYPOW.
WTaK, Ka4ecTBo ChbipbA ABNAETCA
HenpesioXHbIM YyCNoBMEM
NPOU3BOACTBA XOPOLUNX U3AENMNA.




2 TMOMOJT 1 OKPALLVBAHVE 3 ATOMU3ALIMA
CKNALVIPOBAHVE
6 rMA3YPOBAHVE 5 MPECCOBAHVE W CYLUKA 4 1 CMELUVBAHVE
MPECCMOPOLUKOB
MPY HEOBXOAUMOCTH,
BXUT 8 PETUOVKALIVIA U (MNN) 9 CEPICIASERS
MONMPOBAHVE NYNAKOBKA

MHepTHble maTepuansl — 3To KBAPLIEBBIE MECKW; oHu obpasyioT
“OCTOB" MANTKW.

K cbipbeBbiM mMaTepuanam otHocATcA Takxe NMUTMEHTDI, kotopblie
ABMAIOTCA OKCMAAMU UM CMECAMW OKCMAOB MeTassa, NoYTh BCE OHM

M3HayanbHO HaTypasibHOro NPOVCXOXAEHWA, NepepaboTaHHbIe 3aTemM
ocobbiM 0bpasom. Vicnonb3yloTcA ANA NoyYeHns uBeTa, Tpebyemoro
Npou3BOACTBOM.

[Mocne BbIrpy3kn 1 CKNaaMpoOBaHNA CbipbA B CMeLvanbHble OTCEKU, B
KOTOPbIX NOAAEPXKMBAETCA MOCTOAHHAA Temneparypa, HadvHaeTcA
TexHonornyeckuin npouecc. Coipbe 3arpy>aeTcA B NpMéMHbIe ByHKepa,
OTKyAa JIEHTOYHbIE KOHBEWepbl MOJalT €ero K COOTBETCTBYHOLMM
yCTaHOBKaM.




NMOMOJT U
OKPALULMBAHUE

Ha nepsom aTtane
TEXHONOrM4eCcKoro npowecca
NpPON3BOAUTCA MOMOS 1
OKpallVBaHMe CbIpbA,
KOTOpOE BMOCNEACTBUN
COCTaBUT OCHOBHY!O
CbIPLEBYIO CMECh.

[nA Havana cbipbeBble MaTepuanbl, CTPOro A03VPOBaHHble HAa BECOBbIX
KOHBeViepax, NepemeLLVBaloTCA MO 3a[4aHHON peuenType, B pesynbrare
Yero Mony4aeTcA OCHOBHAA CbipbeBafd CMeCb. JTa CMeChb MoasepraeTcA
nocrneaytowen obpaboTke, Npu3BaHHOA  obecneunTb  abCoMoTHYLO
OLHOPOAHOCTb Macchl MO pas3mMepy M MO BAXKHOCTW YacTuL, Marepuarnos.
WTaK, nepBbii LWar — 3TO AOCTVKEHWE rPaHyIOMETPUYECKO OAHOPOAHOCTY.
A pdocTuraeTcA OHa B pe3ynibTare MOKPOro (T.e. B MpUCYTCTBME BOAbI)
nomona marepvanos B MEJIbBHULIAX, nmetoLLmx BuA OFPOMHbBIX CTaslbHbIX
LMNMHAPOB, HEMpepbIBHOE BpalLeHVe KOTOPbIX 06ecneymBaeTcA MOLLHbIMM
3MeKTpoaBUraTenamu.

BHYTpM KadXkOoW MenbHULbl WMEITCA HECKOMIbKO COOBLaoWmXCca
Kamep, KaXxaad U3 KOTOPbIX COAEPXMUT OrnpefeniéHHOe KONM4YecTBO
meniowmx Ten. [locnegHve B pesynbTaTe BpalleHWA LMIVHAPOB
nagaloT OOHO Ha Apyroe, UaMenbyan YacTuLbl ChIPbEBOM CMecH.

B kayecTBe MesoWMX Ten UCMOSb3YIOTCA HATypasbHble MaTepuasb



OP CbIPbA 1 3 ATOMVIBALMA
MPUrOTOBJIEHVE PE
CKJ'IAIJVIPOBAHVIE
6 NIA3YPOBAHUE 5 MPECCOBAHUE Y CYLLUKA 4 VI CMELUMBAH
l’lPECCI’lOPOLUKOB
PV HEOBXOAMMOCTHU,
BXMM 8 PETUOUKALIA U (M) COPT“POBKA
MONMPOBAHVE BKA

(ranbka) v Wapbl PasnUYHbIX pPa3MepoB W3  HaTypasbHbIX
KOMMOHEHTOB , NepepaboTaHHbIX cneunanbHbIM 06pa3oM (Hanpumep,
U3 CMEYEHHOro NUHO3EMA).

Pesynbtat — BOAHaA CycneH3wA, YacTuubl KOTOpoW obnagatoTt
OOCTaTO4HO MENIKOM U OQHOPOAHOWN BENNHNHON.

OTa cycneH3na Ha3biBaeTCA WIIMKEPOM.

BHyTpy MenbHMLAa COCTOUT M3 HECKONbKMUX COOOLIaIoWMXCA Kamep,
pas3genéHHbiX NPOpe3uHeHHbIMM ceTkamn. B kaxpon kKamepe
copepXarcA MenoLme Tena, yMeHbLUAoLWMECA N0 MePe NepeMeLLeHnA
13 0OHON Kamepbl B apyryto. Cmecb nepemelLaeTca U3 ogHON Kamepbl
MefbHUUbl B APYrylo, TONbKO KOrda 3epHUCTOCTb MaTepuanos
OOCTUraeT Hy>XHbIX pa3MepoB.

Monyyaemana macca - BogHaA CycrneH3ns, YacTuubl KOTOpon obnagatT
OOCTaTOMHO MENKOW U OOQHOPOAHOW BENIMYMHOMW, YTOObI MOXHO 6bINIO
nepenTn K cnegytollen ctaamm obpaboTku.

OTa cycneH3vA Ha3biBaeTCA WIMKEPOM.



noMonu

OKPALULMBAHUE

MEJIbHUWUAHENPEPbLIBHOIO

OENCTBUA
OunieHHaAa BOOA BoponposogHaa BOJA
CMECBbCbIPLEBbIX
MATEPUAJIOB BOJA PA3XWXUTENb
_~ VHA Knanax VM2 %ﬁ
| ———
KnanaH VM1 @
LWNKEP
BoponposoaHasa

BOJA =pig——= .
Bo3gyx =pig—

HAKOHMTE_ﬂbeIE@
BACCEWHbI

MonyyeHHbIn wnukep noctynaet B orpomHbie MOA3EMHbIE
BACCEMWHbI, rae, Bo u3bexkaHue OoTCTaMBaHWA (T.e. ocedaHuA
COCTaBHbIX YacTewn), HENPepPbIBHO NepeMeLllBaeTCcA C NOMOLLbIO
nponenfiepHoi mewankm.

3aTem cbipbeBafd CMeCb OKpalwMuBaeTCA, W MonyvyalwTcA Te
TOHA, KOTOpble BNOCNEACTBUMN COCTABAT CMECb MPEeCCMnopLIKa.
OkpawwnBaHue ocylecTBnaeTcA NyTém pob6aBneHVA B LWIMKEP
MPUroTOBIMEHHbIX paHee KpacuTenew, cucTtemMa [LO3MPOBaHUA
KOTOPbIX MOMTHOCTHIO KOMMbIOTEPU30BAHHA.



{ OTBOP CbiIPbA 1 3 ATOMUBALMA
MPVUFOTOBJIEHVIE PELIEMTA
CKJ'IAI:lVIPOBAHVIE
6 rMA3YPOBAHVE 5 MPECCOBAHVE W CYLUKA 4 1 CMELUMBAH
I’lPECCI’lOPOLUKOB
MPU HEOBEXOAUMOCTMU,
7 OBXUr 8 PETUOUKALMA U (UNWN) 9 CEPICIASERS
MONMPOBAHVE N YMAKOBKA

KPACUTENAMU
- ' PGOpaCTBOPVITeJ'IFi
OT mMenbHULY

TVIHTOMETP HEerMpepbIBHOrO j BACCEWHbI CO LUIMKEPOM
| nencTeumA

Kpacurens - ¥
3-5%

| LWnunkep

P < i <
OKPALLUEHHBIE

NMPECCIMNOPOLLKN
OKPALUMBAHME B
Hacoc anAa HENPEPLIBHOM
npocenBaHunsa = v3 PEXXUME
—
OcHoBHoM
LUNKep
1 2 3

[ MpocenBaxne

MepekauvBatoLmin
Hacoc —

BacceHbl |
Kpacutenb 3-5% aromusaropa ATtomusarop



ATOMUSALINA

Tenepb WNWKep [HAOMKEH OblTb 06€3BOXEH [0 HY>XHOW CTeneHw.
HanHaa onepauvA npoussoautcA B ATOMWUSATOPE (6alieHHOM
pacnbINUTENLHOM CyLumne).

FOPEJIKA

ATOMU3ATOP

Wnvkep  Hasnexvie = 250 6ap

»
>

!

T Hacoc3 Hacoc2 Hacoc1

BacceitHbl
aTomu3aropa

ByHKepa XpaHeHuA

MpeccnopoLukun

> CchepurHeckme HacTuupbl

> TOHKUI rpaHyIOMEeTPUYECKUIN COCTaB

> OHOPOAHbIV rPaHYNOMETPUYECKMIA COCTaB
> BnaxxHocTb 6%

» Kapxpana rpaHyna okpatueHHa

Copepxawminca B 6accenHax LWAMKEP NPy NOMOLLM HACOCOB NoaaéTtcA
B aromMm3atop. OTO OrPOMHbIA CTaSIbHOW LMSIMHAP, OCHALUEHHbIN
ra3oBOW ropenkow, KoTopas [OBOAUT BHYTPEHHIO TemnepaTypy O
550 rpapycos. Mpoxoaa non BbICOKUM AAaBIeHNEM 4epes (POpCYHKM,



SIPEHIASI 2 MOMON V1 OKPALLMBAHVNE
MPYUFOTOBJEHVIE PE
CKNALVIPOBAHVE
6 rMA3YPOBAHVE 5 MPECCOBAHVE W CYLUKA 4 1 CMELUVBAHVE

MPECCMOPOLUKOB

MPY HEOBXOAUMOCTH,

BXWT 8 PETUOUKALMA U (UNWN) 9 CEPICIASERS
NONMPOBAHNE N YMAKOBKA

WNNKEP pacnbifnAeTcA BHYTPb Cyluna, roe nonagaeT rog MoToK
ropA4vero Bo3ayxa. Boga 6bICTpo McnapAeTcA Yepe3 BEPXHIO YacTb
aTommsaTopa, a BbicylieHHanA cmecb, MPECCMOPOLUOK, BbicbinaeTcA
Ha TPaHCNOPTEP YEPe3 ero HUXKHIOK YacTb, KOTOPbI AOCTaBMAET €ro B
ByHKepa XpaHeHuA.

Llenb atommnsaumun

— BbICYLUMTb LUSIMKEP A0
nonyyYyeHus marepuana,
CTeneHb BNaXXHOCTN
KOTOPOro naeansHa AnA ero

MPECCOBaHMIO.

MpouUeHT BNaXHOCTU MOMy4YEeHHOTO NMPECCNOPOLLIKA COCTaBMNAET OKOJO
6 %. OTO mAeanbHbI MokasaTenb, obecneynBaroWmii NpaBUSbHOE
BbIMOSIHEHWNE MPECCOBaHWA, B MPOLIECCEe KOTOPOro MUTKWU obpeTaioT
copmy.

Mpeccrnopolukn ABMATCA rMaBHbIM MHIPEAMEHTOM CMECel, KoTopble
6ynyT NOABEPrHYThI MPECCOBAHMIO.



CKINAOUWPOBAHUE
U CMELWWMBAHUE

NMPECCINOPOLLKOB

Mepen npeccoBaHUEM MOPOLLKM MOCTyNaloT B GyHKepa XpaHeHwus, rae
OXJTAXAAIOTCA [0 TeMnepaTypbl OKpy><atolwen cpeabl U CTaHOBATCA
OAHOPOAHbIMY MO OCTATOYHOMN BAAXHOCTY.

[aneepasnuyHbleBeTan3BnexkatTcAN3byHKepoB N NepeMeLINBaOTCA
NnocpeacTBOM aBTOMaTU3MPOBaHHOrO 060pyAOBaHMA B COOTBETCTBUM
¢ ®OPMYJIOW UNN PELENTOM. KonmyecTBO LIBETOBbLIX COYETAHMI
6ecuncneHHo. Ha aTom aTane Bo3MOXHO o6oralleHve NOPOLLIKOB APYTMM
mMaTtepvanavu, B BUAe rpaHyn, NMOpOLKOB UMW YeLlyek, npuaatoLmmMm
rOTOBbIM U34eNAM 0Ccobble 3CTETUHECKUE U TEXHUYECKNE CBONCTBA.
MonyyeHHble Tak1M 06pa3oM CocTaBbl ABNAIOTCA KOHEYHBIM PE3YIbTATOM
npouecca 06paboTKM CbipbEBbIX MATEPUANoB.




1 I(_I);a?PTCO‘DB'JF_I’ESV'I"E PELEN 2 TOMON 1 OKPALLIMBAHVIE 3 ATOMUBALIMA

5 MPECCOBAHVE W CYLLKA

MPU HEOBXOAUMOCTH, BTG
8 PETUOUKALIA U (M) @) G
MONMPOBAHVE 1 YMAKOBKA

MPECCMOPOLUKN EYHKEPOB CMECW MPECCIIOPOLLKOB AnA
XPAHEHUA MPECCOBAHMA
TEXHOJIOMMYECKUE BALLHU

—— —

Or atomn3aTopos

19003dl e—

|




NMPECCOBAHUE

N CYWKA

OT1an npeccoBaHuA npecnegyet
Tpu uenu: ®POPMOBAHUE
MJIUTKU — npupaHue

MPECCrOPOLLKY YCTAHOBMEHHOM m
chopmbl; TPAMBOBAHWE -
MPECCHOPOLLKA - npoueaypa, p\
BblAep>XXuBaTtb nocnenyrowine 9
Harpyaky; YITIOTHEHVIE .

— npegesibHoe CokpatlleHne

No3BONAIOWAA ChIPO U elwué
HEOBONOKEHHOW MANTKe \ Q
MOPUCTOCTY NIUTKM. l |

3Tan (hopMOBKU HA4YMHAETCA C NoAaYM NPECCMnopoLLIKa K Npeccam.

[MpeccoBaHune BKAOYaET YeTbipe CTagun:

1. CHavana hopma HanofHAEeTCA NPeCCropoLLKOM, KOTOPbI nogaéTcA
13 pacxofHblx 6YHKEPOB, PacMoNOXKEHHbIX HaA Npeccamu.

2. 3aremcopma3akpbIBaeTCA, M BbINONHAETCANEPBUYHOE MPECCOBaHNE
nog HebonblwuM faeneHneM. B aTom cnyvae copepxawmncA B
NIUTKE BO3AYX CXXWMMAETCA U yoanAeTcA Npu NErkoM OTKpbIBaHWN
opMmbI.

3. lMocne 3TOro MMeeT MecTo BTOPUYHOE MPEeccoBaHWe, KOTOpPoe U
obycnoBnuBaeT co3faHne Cbipon NANTKU.

4. 1 B nocnepHol o4yepefb NAUTKA W3BNeKaeTcA w3 hopmbl,
a OOHOBPEMEHHO MWAET HoBaA 3arpy3ka npeccrnopowka AnA
nocneayoLlero NpeccoBaHus.



EOP CbIPbA N 2 TOMON 1 OKPALLMBAHVIE 3 ATOMUBALIA
BJEHVE PELIE

CRnAMPOBAHYE
A3YPOBAHVE 4 VI CMEILMBAH
APECCHOPOLIKOB
MPU HEOBXOAMMOCTM,
8 PETVOVKALIAA U (MNN) @GP
MNONNPOBAHVE M YNAKOBKA

FMAOPABIMYECKWUIN NPECC

ByHkep

MacnonpoBsoabl
noz AasneHvem

Tpasepca
BepxHAA
A ¢hopma KapeTka
HwxHAA
= chopma

! MacnaHbIli Hacoc

Cwmecb
NPEeCcCnopoLLKOB

1-0e npeccoBaHwe 80 Kr/cm2 ByHKepa

2-0e npeccoBaHue 550 kr/cmM2

YnaneHve Bosayxa

ByHkep npecca

BepxHaA .
q)opMa PewéTtka
8/11 UMKNoB/MUH-<E |
|
N

HwxHaA
KapeTtka




NMPECCOBAHUE
U CYLLKA

Ha aTom aTtane hopmoBaHHaA NAMTKa MOKa ELE He roToBa K 06Xury,
TaKk Kak eé OocTaTOMHaA CTeneHb BMAXXHOCTW CIWLIKOM BbICOKA.
Moatomy nnutka nepemewlaetca B CYLUUIIKY, pacnonoXxeHHyo Ha
NUHUM cpady nocne npecca. PYHKUMA CYLUNMIKN — AOBECTU CTeneHb
BMaXKHOCTW NAUTKW A0 3HAYeHuA, 6nnskoro K Hynto. [lanee, coxpaHaA
Temnepatypy 80-100°C, nnuTKa BO3Bpal@eTcA Ha /UHUIO AnA
nocnegytoLlen o6paboTkm.



EOP CEFHERIN 2 MOMO 1 OKPALLIMBAHUE 3 ATOMU3ALIMA
BIEHVIE PELIE!
CKNADVIPOBAHVIE
A3YPOBAHUE 4 i CMELUVBAHVIE
MPECCTOPOLLKOB

NPV HEOBXOAMMOCTMU, PTUPOBKA
8 PETUDOUKALIVA U (M) COPTVIPO
MONMPOBAHVE

E—

CyIJJI/IHKVI ABJIAIOTCA 3KONOrM4eCKn YUCTbIMU YCTaHOBKaMU, TaK Kak
Cyllka B HUX OCYLLeCTBMAETCA TenJqIoOHOCUTEesieM, nocTynarowmm us
neyu, 4to obecneymBaet SHaYUTENbHYIO 3KOHOMUIO SHEPTUN.

Mocne cywku nnutkn, MPU HEOBXOAUMOCTWU, nekopuvpyloTca u
3ATEM obxwvratoTcs.



rNMA3YPOBAHUE

JInHnA rnasypoBaHnA BKoYaeT obopynosaHue, Heobxoaumoe
ONA LeKOPUPOBAHWUA U OTAENKMN MIIUTKKU, TOMBKO YTO BbIlLEALLEi
N3 CyLUUNKW. 310 obopynoBaHve pacrnonoXeHo BAOb KOHBelepa,
Mo KOTOPOMY MPOXo4AT nsaenuva.

MNocne BbIXO4a W3 CYWWNIKUW NNIUTKXW nonagakT Ha KOHBeVIep,
NPOXOAALMIA Yepe3 BEeCb [Ma3ypoBOYHbLIA LeX. Ha romoreHHbIn
KepaMorpaHuT, XoTb OH 1 NpPoXoauT 4Yepes 3Ty JIMHUIKO, HEe HAaHOCUTCA
HUKAKOro XMMUYECKOro coctasa. A n3agennA, KoTopble BnocsieacTenn
CTaHyT rmas3ypoBaHHbIM KepamMorpaHMToM, paBHOMEPHO MOKpPbIBaOTCA
rnasypblo U AeKopupyloTca MeTodom cepuorpacun. “OkpalleHHble B
mMacce“ NAMTKU noABepralTcA creumanbHon o6paboTke, korga KX
NMOKPbIBAIOT 0COObIM XMMUYECKUM COCTaBOM (Ha COMAHOM OCHOBE),

. Bpamapmee
LieTKa YCTPONCTBO

MawwuHa ona OuunctHble  90° O4ucTHble
pacnbineHna rmasypu CTaHKu CTaHKK

O6xwmr

I

AHro6 [pyrve Buabl Cepviorpadpmyeckmne
oTAenKkn MaLLMHbI



CPCHHERIN 2 MOMO 1 OKPALLIMBAHUE 3 ATOMU3ALIMA
MPUFOTOBNEHVEE PE
CKIAIVPOBAHVE
5 MPECCOBAHME U1 CYLIKA 4 i CMELUVBAHVIE
MPECCMOPOLLKOB
MPU HEOBXOMVMOCTH,
BV 8 PETVOVKALIAA U () SAUIRILE
NONMPOBAHNE N YMAKOBKA

3aBepwianiyM “OTAenKy” BHELWHEro BuAQ, HE MEHAA Mpu 3TOM
XapaKTEPUCTVK U 3KCMITyaTaUMOHHbIX MokasaTenien usaenvin.

Mo MpMBbLITN K KOHLIY ra3ypOBOYHON MMHUM, NINTKAa-ChbIpeL, MoMeLlaeTcA
B cnieLmanbHele BMECTUIULLA ANA XPAHEHUA CbIPbIX U3AENWUNA.
B oxxupanum obxwmra BaxxHO, YT0ObI Chipble, & CeA0BATENbHO, XPYNKMe
MAWTKW HE NOABEPrasiMCb HUKAKUM MEXaHNHECKUM BO3AENCTBUAM.



Ha 3aBoge Italon nocne
ob>kura u 4o COPTUPOBKMU
NAUTKX N0 HEO6X0ANMOCTI
MOryT 6bITb NOABEPTHYThI
MONMPOBAHMIO U (M)
peTudmkaummn. 1o
no3BonAeT nsberatb

HeobXx0aMMOCTY NMOBTOPHO
COpTVPOBAaTb, YyNaKOBbIBATb
1 nepemMeLlaTb U3aenus.




CPCHHERIN 2 MOMO 1 OKPALLIMBAHUE 3 ATOMU3ALIMA
MPUFOTOBNEHVEE PE
CKIAIVPOBAHVE
6 TA3YPOBAHVE 5 MPECCOBAHME U1 CYLIKA 4 i CMELUVBAHVIE
MPECCMOPOLLKOB
TPV HEOBXOAVMOCTY,
8 PETVOVKALIAA U () g COPTVIPOBKA
MONMPOBAHVE N YMAKOBKA

BHyTpM neyn NNNTKU nepemMmeLllaroTcA Ha OrHeyrnopHbIX POIMKax.

O6Xur nnMToK npon3BoanuTCA B HECKObKO cTaguin, Kaxpoun u3
KOTOPbIX COOTBETCTBYEeT onpe,qenéHHaﬂ 30Ha ne4un.

lMepBaa cTaguA, NMPEOBAPUTESNbHBLIA OBXWUI, umeeT MecTo
Bo BXOOHOM CEKLIMWU, B KOTOpPON HET FOperiok, M KoTopad
HarpeBaeTcA Ao 400°C rasamu, nogaBaeMbiMW BEHTUNATOPOM U3
30H obxwra. Llenb JaHHOW ceKumMn — NOMHOCTbIO 06€3BOAWTL ChIPOWA
matepuan BO m3bexkaHne obpa3oBaHWA BMOCNEACTBUW TPELMH Uiu
paspbiBoB. Cnegyet 3oHa NMPEABAPUTEJIbHOIO HATPEBA, rae,
npu Temnepatype 900°C, wucnapseTcA Boga OT KpucTannmMsaumu
mMaTepuanoB, COOepPXalmxCA B [MIMHAX, CropaltT OpraHu4eckue
BellecTBa 1 pasnaratotcA kapboHaThbl.

Mocne atoro nnutka nonagaet B 30HYy OBXXUIA kak TakoBoro, rae
Temnepartypa pocturaet 1250°C. 3gecb 06beM NAUTOK COKpallaeTcA




Ha 6%, 1 3aBepLuaeTcA nNpouecc cnekaHua. TyT usgenua npuobpeTatot
CBOW XapaKTepUCTUKM OrPOMHOMN MPOYHOCTU U CTOMKOCTM; NX YPOBEHb
BOJOMOroweHnA coctaenAeT MeHee 0,05%, 4TO [pAenaet Becb
KepamMu4eckuin rpaHuT Italon abcontoTHO MOPO30CTONKMM.
Cnepytowan 3oHa — 3oHa OXJIAXKAEHUA, B koTopon yaepxusaetcaA
HU3KUA  TemnepaTypHbli  rpaaueHT,  4ToObl  MPesoTBPaTUTb
packanbiBaHue U3nenun.

[Mocne BbIxoga M3 NeYn NAUTKU YKNaAbIBAlOTCA Ha cneuvasbHble
cTanbHble pambl (Ha3blBaeMble TakXe KOHTeWHepamu AnfA XpaHeHuA
06OXOKEHHBIX M3AENWiA), KOTOpble B 3aBUCUMOCTM OT chopMarta MoryT
conepxartb 6onee 200 KB. MeTpoB NUTKU. OTcroaa “nonotHa” NANTKKU
NEepeHOCATCA Ha NIMHUM peTudrKaumMmn 1 NOMPOBaHUA.

OHOYPOBHEBAA POJIMKOBAA NEYb
Mnutka-cbipewy O60xOKEHHaA NnnMTKa

Bblaepxka B > 3aTBepAeHNe NAnTKN
30He gﬁxwa —» > CokpalieHve paamepos = 10%
> 3akpenneHve UBeToB

AT
1250°C N
1000°C / ®azoBoe NpespaLlieH1e
700°C =
/ KPUBAA OBXXWUIA
e Bpewma R

0 MUH 45 Ml:IH



CPCHHERIN 2 MOMO 1 OKPALLIMBAHUE 3 ATOMU3ALIMA
TMPUTOTOBJIEHVIE PE
CKINAQVPOBAHVIE
6 MIA3YPOBAHVIE 5 MPECCOBAHVIE 1 CYLLIKA 4 Vi CMELUVIBAHVE
MPECCMOPOLLKOB
MPU HEOBXOAUMOCTH,
8 PETUOUKALMA U (UNIN) ] CIPIARIERR
NONMPOBAHNE N YMAKOBKA

Ho kakoi cmbicn B CKNaAMpOBaHWM OMPEAENeHHOro KonuyecTsa
NAUTKK A0 1 nocne obxwura?

Mpon3BoacTBEHHAA MOLLHOCTb KaXX,A0r0 MPeAnpuaTUs, NPOU3BOAALLEro
KepamMuyeckve u3genusa, BO MHOTOM 3aBUMCUT OT cTaguu obxwura.

MoaToMy KpaiHe BakHO, YTOObl Neyb 6bina Bcerga 3arpyxeHa. [nA
3TOroHa3aBoge ltalon u npegycMoTpeHbI ABa y4acTka NPOMEXYTOYHOTo
CKNaavpoBaHuA NINTOK, A0 1 nocne obxura. Takum obpasom, B criyyae
Henonapok obopynoBaHUA, HaxoAALWerocA A0 WY nocne neyu, camo
NPOU3BOACTBO He NpepbiBaeTCA.

Tenepb Mbl MOAOWIIM K MOCAEAHEMyY 3Tary npoLecca M3roToBMIEHUA
KepamorpaHuta,  npegycmaTtpuBaiowiemMy,  ecnv  HeobXoauMmo,
MofMpoBaHMe M peTUdUKaUMIo NAUTOK, a TakXe UX 06A3aTenbHyto
COPTUPOBKY.




NMPUHEOBXOAUMOCTMW,
PETUDOUKALNA U

(wnn) NOJIMPOBAHUE

lMepen Tem Kak OblTb OTCOPTUPOBAHHBLIMA W YNaKoOBaHHbIMW, MpK
HeobX0ANMOCTY NANTKM PETUDULIMPYIOTCA U (M) NONNPYIOTCA.

PeTudmkauma no3sonAeT nonyyaTb OANHAKOBbIE MO KanMoépy MANTKK
C abCconoTHO POBHLIMM KpasMmW, KOTOPblE MOXHO YyKnagbiBaTtb C
MUHUMAsbHbLIM LLIBOM.

Pe3yanaT0M nonmpoBaHUA ABMAKOTCAMNOBEPXHOCTU, XapaKTepusyemble
0CcobbIM 3epKasibHbIM 651€CKOM.
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{) CnECP LIRS } 2 MOMO 1 OKPALLIMBAHUE } 3 ATOMU3ALIMA
MPUIFOTOBSIEHVE PELIEMTA
CKNADVIPOBAHVIE
6 TA3YPOBAHVE 5 MPECCOBAHME 1 CYLIKA 4 i CMELUVBAHVIE
MPECCMOPOLLUKOB
TPV HEOBXOAVMOCTY,
7 OBXUr } 8 PETUOUKALIA U () } () GEPELERG
MONMPOBAHVE N YMAKOBKA

PETU®UKALINA U NOJIMPOBAHUE

Bpawatoilee
YCTPONCTBO
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90°
2-aA mawmHa 1-aA mawuHa




COPTUPOBKA

U YIIAKOBKA

COPTUPOBKA U YNIAKOBKA Cron

ABTOMatuyeckad  py4HoM
COPTVPOBKA  COPTUPOBKM

BpakoBaHHble .
NAUTKY LLIéTouHanA
obpaboTka
PacnpeneneHve
.| |[©©
©
=

<— YnakoBka

> ConocTaBneHue ¢ obpasuom = TOH
> Onpenenexve pasmepos = KAJINBP . .
> O6Hapy>xeHune aecektoB = COPT (MEPBbIV - TPETUW - BPAK)

lMocneaHuin aTan NpoLiecca U3roTOBMEHUA KepamorpaH1Ta — COPTUPOBKA.

Ha aTom aTane peluaioTcA ABe OCHOBHbIE 3a4a4M.

MepBaA — crpynnupoBatb n3genva no KAJIUBPY, Te. no pasmepam
rpaHen, n no TOHY, T.e. no uBETOBbLIM NPU3HaKam NOBEPXHOCTU.
OnpepeneHvekannbpakaxx oM NINTKM—aBTOMaTU3MPOBaHHBINMNPOLIECC.

CopTtumpoBka
Heobxoauma ansa
rpynnyMpoBaHva U3aenuia
C OAVIHaKOBbIMU
npusHakamu, T.e. ana
TOro, 4ytobbl cobpatb

B OJHOM yNakoBKe
NnTKN, obnagaroLime
OAMHaKOBbLIMU
pasmepomu, LIBETOM U
JIMLLEHHbIE AEeDEKTOB.




CPCHHERIN 2 MOMO 1 OKPALLIMBAHUE 3 ATOMU3ALIMA
MPUFOTOBNEHVEE PE
CKNADVIPOBAHVIE
6 TA3YPOBAHVE 5 MPECCOBAHME U1 CYLIKA 4 i CMELUVBAHVIE
MPECCTOPOLLIKOB
MPY HEOBXOIVMOCTY,
BV 8 PETVIOUKALIVIA 1 ()
MOJVPOBAHVE

A oTtbop msgenuii Mo TOHy BbIMOMHAETCA MO0 KBaNMULMPOBaHHbLIM
nepcoHanom, nMbo aBTOMaTUHECKM.

BTopasa 3agada npu copTMpOBKE — OBHapy>eHve u knaccudukauma
LePEKTHBIX NINTOK.

B aTom cnyvae npoayKumMA nepBOro copTa OTAENAEeTCA OT MpOoAyKuMu
[OpYyrux COpTOB, OTMEYEHHOW HEKOTOPBLIMU HeAOCTaTKaMu.

OTCOpTUPOBaHHbIE NAWUTKU YKNaAblBalOTCA B KOPOOKU (MPU 3TOM OHM
CTpYNMNMpOoBaHbI MO COPTY, MO TOHY Y MO Kanuoépy).

YnakoBaHHble B KOPOOGKW MNWTKM pasMeLlaioTcA Ha ckrage roToBow
NpoAyKLMM, 1 OTKyaa nonagatoT NoTpebuTensam.

Tak 3aBepLuaeTca
TEXHOINOTNYECKINNA
npoLecc N3roToBneHnsA
KepamorpaHuTa.
KaXkAblil U3 ero aTanos
UrpaeT ornpeaenatoLLyo
POsib B MOSyYEHUN
BEJIMKOMENHOTO Mo
Ka4yecTBy UTOFOBOIO

Martepvara.




MOCCAPUNA

ATomusaTop (6alweHHoe pacnbUIUTESNIbHOE CYLIUII0): 060pyaoBaHNe
B (hopMe YCEeYEHHOro KOHyca, B KOTOPOM MpuW BbICOKOW TemnepaType
WnuKep 06e3BOXMBAETCA, MPeBpaLLaAch B NMPECCMNOPOLLIOK.

ATommu3auMA (pacnbisieHue): 3dTan TEXHONOrMYeckoro mnpouecca
V3rOTOBMIEHNA KEpPaMUYECKUX W3OeNui, Ha MNPOTAXKEHUU KOTOPOro
LwMKep 06e3BOXKMBAETCA.

Kanubp: pa3vep rpaHein NaMToK.

e rnasypoBaHUA: COBOKYMNHOCTb YCTAaHOBOK, HeobxoaumbIX AnA
HaHeCceHUA rmMasypun Ha nocrtynarwouwme ns CyLLUUnKu ninTKn. YcTaHoBKM
pacnono>eHbl BAOMNb KOHBeﬁepa, Mo KOTOPOMY MPOXOAAT U3genua.

MenbHuUbl: 6onbluve CTanbHble LWIUHAPLI, MNoAAepXuBaemble
B MOCTOAHHOM BpAaLLEHWN, B KOTOPbIX C MOMOLLBIO MEMIOWMUX Ten
M3MeNnbYaloTCA ChipbeBbIE MaTepvaribl C LeMbio MoMy4YeHnA LWankepa.

Mopo30CTOMKOCTbL:  CMOCOBGHOCTL  Matepuana, MCKIYUTENbHO
KepamMorpaHuTa, He U3MeHATb CBOMX CBOWCTB OT AEWUCTBMUA MOpPO3a Unn
nepenaga TemnepaTyp; 3TO KayecTBO AeNnaeT U3AenvA MpUrogHbIMU
LNA YKNankn B Hapy>KHbIX YCNOBUAX.

OO6>Kur: aTan TEXHOMOTMYECKOro NPOLIECca U3TOTOBMEHNA KepammyecKux
n3Oenui, BKITIOYAKOLWWEr0 HECKOMbKO CTagun obXura Mmpu pasnuyHbIX
Temneparypax;HasTomaTane3asepLUaeTcANpoLecccnekaHuamarepmana,
B pesysibTate 4ero nymTKu 06peTaIOT Takne TeEXHUYECKNe KavecTBa, Kak
KOMNaKTHOCTb, MPOYHOCTb, CTOMKOCTbL Y BOAOHEMPOHULIAEMOCTb.

MonupoBaHue: 06paboTKa NOBEPXHOCTU MAUTKW C LEeNblo NpuaaHuA
el 3epKanbHO-rNagKoro B1aa.

lNpeccoBaHue:aTannpoLeccan3roToBNEHNANINTOK, pecnenyowmnnTpu
uenu: hoopMoBaHne NANTKN — MPMAaHNE NPECCNOPOLLKY YCTaHOBMEHHON
dopmbl; TpamboBaHWe Mpeccrnopowka — npoueaypa, no3sondAwoLan



CprOIz 1 060XOKEHHON NNUTKE BblAep>XXuBaTb nocneayrowine Harpy3xku;
YNNOTHEHWE — npefenbHOe CoKpaLleHne NOpUCTOCTU MAUTKN.

lMpeccnopoloKk: cMecb CbipbeBbIX Marepuanos Mocne ucrnapeHvA
M36bITOYHOrO Konn4yecTsa Boabl. [1peAcTaBnAETCA Kak COBOKYMHOCTb
nonbIX LWapukoB AvamMeTpoM 1 MM, CO CTeneHbio BNaXXHOCTU 6%,
KOTOpble MOryT OblTb OKpalleHbl M nepemeluaHbl. [peccnopoLok
MOXeT MofaBaTbCA Ha NPeccoBaHMe.

Petudmkauma: cnocob mexaHW4eckoin 06paboTKu, MO3BONAIOLIMIA
nony4yatb OAVHAKOBbIE MO Kanubpy MAUTKW C abCoMOTHO POBHbLIMU
KpaAmu; peTUCULMPOBAHHBIE MAMTKM MOXHO YyKnagblBaTb C
MWHUMASIbHBIM LLBOM.

CopTupoBKa: 3Tan Mpouecca W3roTOBMEHWUA MIUTOK, HeoGXoaVMbIM
ANA TPyNMYpOBaHWA U3OEnuidA C OAMHAKOBbIMW MpU3HaKamu, T.e. AnA
TOro, YTOGbl OGECMeYnTb COEOVHEHVWEe B OfHOW YMAaKoBKe MIMTOK,
o6nafaioLmx oavHaKoBbIM Pa3MepoM, LIBETOM U JIMLLEHHBIX AeeKTOoB.

CnekaHue: (U3MKO-XUMUYECKAA peakuuda, npoucxoaAwan npu
BbICOKOW TemriepaType M npujatollad MiNTKe BbICOKYHO MIOTHOCTb,
KOTOpaA M3MepAETCA KONMMYecTBOM BnuTbiBAaeMou Boabl. CTeneHb
BOZOMOIOLWEHNA KepaMorpaHnTa He AomkHa npesbiwatb 0,05%.

Cyuika: aTan TEXHONOrM4eCcKOoro npoLecca U3roToBeHNA KepaMn4eCcKnx
V3[enuin, LEenbio KOTOpPOro ABMNAETCA O0BEeCTU CTeneHb BaXXHOCTU
NUTKN A0 3HAYEHWA, 6IM3KOro K HyJHO.

ToH: peanibHO ﬂOﬂyHMBmMﬁCH LiBET,U1M LIBETOBOW OTTEHOK NOBEPXHOCTU
NINTKN.

LLinukep: cycneHava, nony4aeman CMELLEHNEM U3MESTIbYEHHbIX CbIPLEBbIX
MaTepuasnoB C BOAOW B MeJbHMLAX MOKporo nomona. LLnvkep obnanaet
[OCTaTO4HO MENIKUM rpaHyNIOMETPUYECKUM COCTaBOM, AOMYCKaLWMM
nepexoA Marepuana Ha atan atomu3auum (pacnblieHua).
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Ciao, felice di ritrovarvi!

In questo secondo numero della collana
| MANUALI DEL GRES PORCELLANATO,
percorreremo insieme tutte le fasi del
processo produttivo di questo materiale
straordinario. Attraverso un viaggio
virtuale all’interno della sede produttiva
di Italon conosceremo i processi

che concorrono a realizzare un grés
porcellanato di prima qualita, come
quello che caratterizza tutte le collezioni
firmate Italon.

Allora seguitemi e... buona lettura!




Lo stabilimento di Italon rappresenta un concentrato di efficienza tecno-
logica e funzionalita logistica in cui & racchiusa la piu avanzata tecnolo-
gia impiantistica italiana, integrata da un collegamento ferroviario privato,
che consente la ricezione delle materie prime direttamente all’interno del-
lo stabilimento e la spedizione del prodotto finito in tutta la Russia.

Situata a Stupino, a 80 km da Mosca, la sede di Italon & un fabbricato
monolitico di 57 mila m2 coperti su una superficie di 150 mila m2 com-
plessivi. Attraverso un processo produttivo totalmente automatizzato,
in cui il prodotto ceramico non viene mai toccato manualmente da al-

cun operatore, I'impianto € in grado di produrre ben 4 milioni di m? di
gres porcellanato I’anno.




Italon produce solo grés porcellanato della migliore qualita italiana av-
valendosi di materie prime selezionate, impianti di ultima generazione
e soprattutto del know how che gli deriva dall’appartenenza al Gruppo
Concorde, leader mondiale del settore ceramico.

Ogni collezione viene ideata e prodotta secondo gli standard tipici dello
stile italiano, che puntano al raggiungimento di una sintesi perfetta di
performance tecniche, qualita estetiche e design. Italon divide la sua
produzione di gres porcellanato in tre differenti tipologie a seconda
delle tecniche di realizzazione e delle diverse destinazioni di utilizzo.

I CREATIVA




IL GRES PORCELLANATO SI FA IN TRE

0} I TRALON

Italon Tecnica raggruppa i prodotti “a tutta massa” espressamente stu-
diati per offrire la massima resistenza in tutte le destinazioni d’uso dove
il requisito primario risulta essere la performance tecnica del prodotto.

Prelievo materie prime e preparazione ricetta
Pesatura degli impasti

Macinazione

Colorazione impasti g
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-
Atomizzazione
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Stoccaggio tinte singole

Miscelazione

Eventuale preparazione di grani, scaglie,
polveri micronizzate

Eventuale dosaggio di grani, scaglie, polveri
nelle miscele

Pressatura

‘|‘I‘I‘|‘|

Essiccamento

Cottura

4|4

Eventuale rettifica e/o levigatura

Scelta finale
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Imballaggio e invio al magazzino



I ITARLON

CREATIVA

Italon Creativa comprende tutti i prodotti di Italon in grés porcellana-
to colorato in massa, che rappresentano sicuramente il connubio piu
equilibrato fra bellezza estetica e performance tecniche. Ogni collezio-
ne diventa cosi un progetto completo in grado di essere utilizzato, a
seconda dei prodotti, in diversi contesti di arredo.

SCHEMA DEL PROCESSO PRODUTTIVO

Prelievo materie prime e preparazione ricetta
Pesatura degli impasti

Macinazione

Colorazione impasti

v

<|<|‘|

Atomizzazione
Stoccaggio tinte singole
Miscelazione
Pressatura

Essiccamento

‘|‘|<|‘|‘|

Preparazione sali solubili - Preparazione smalti
- N -

Smaltatura

Cottura

Eventuale rettifica

Scelta finale
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Imballaggio e invio al magazzino



IL GRES PORCELLANATO SI FA IN TRE

] ITALON
Enn

Italon Interni € la linea di collezioni in grés smaltato, che si caratteriz-
za per un’estetica pregiata fatta di dettagli ricercati, supportata dalle
elevate performance tecniche tipiche del gres porcellanato e da una
resistenza al calpestio certificata dalla prova PEI, che accompagna ogni
prodotto di questa linea.

SCHEMA DEL PROCESSO PRODUTTIVO

Prelievo materie prime e preparazione ricetta
Pesatura dell'impasto

Macinazione

Atomizzazione

Pressatura ed essiccamento

Preparazione smalti -

h

<|‘|{|{|{|

Smaltatura

-
-
-
Eventuale rettifica
-
Scelta finale
-

Imballaggio e invio al magazzino



IL PROCESSO PRODUTTIVO

DEL GRES PORCELLANATO

Lo schema sottostante sintetizza lo svolgimento del processo produttivo
esplicandone le varie fasi. In tutte le pagine del manuale sara possibile
avere chiaro a che punto della produzione ci troviamo, i procedimenti che
sono gia stati eseguiti e quelli a cui la piastrella dovra essere sottoposta.

PRELIEVO MATERIE PRIME MACINAZIONE
} . SEE— } —
PRESSATURA STOCCAGGIO E MISCELAZIONE
< 5 ED ESSICCAMENTO < 4 DEGLI ATOMIZZATI
EVENTUALE RETTIFICA SCELTA FINALE
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In ogni pagina uno schema a blocchi aiutera ad
orientarsi nelle fasi del processo produttivo.
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STOCCAGGIO

MATERIE PRIME

Il ciclo produttivo parte dallo stoccaggio delle materie prime, che si dividono in
tre tipologie: ARGILLOSE, NON ARGILLOSE € MATERIALI INERTI.

Le materie prime argillose sono costituite da ARGILLE CAOLINITICHE e
CAOLINI, che conferiscono allimpasto caratteristiche leganti e di plasticita,
per consentire alla piastrella di mantenere la forma dopo la pressatura.

Le materie prime non argillose sono i FELDSPATI, che riducono la porosita del
prodotto cotto agevolando il processo di greificazione e rendendo il materiale
estremamente duro, compatto e resistente.

Il gres porcellanato & un
materiale pregiato con
caratteristiche tecniche
eccellenti, per questo &
necessario che il suo impasto
sia di massima purezza,

con struttura geo-chimica
pressoché perfetta. La

qualita delle materie prime
rappresenta quindi un
fattore imprescindibile per la
realizzazione di un materiale
pienamente soddisfacente.
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E PREPARAZIONE RICETTA
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| materiali inerti sono costituiti da SABBIE QUARZIFERE , che formano lo
scheletro della piastrella.

Fanno parte delle materie prime anche i PIGMENTI, che sono ossidi o miscele
di ossidi metallici quasi tutti di natura SINTETICA , utilizzati per ottenere la
colorazione artificiale in conformita con le esigenze produttive.

Dopo l'arrivo e lo stoccaggio, in box dedicati all'interno di un grande capanno-
ne coperto e mantenuto a temperatura costante, il processo produttivo vero
e proprio ha inizio con I'operazione di carico delle materie prime all'interno
di apposite tramogge, da cui sono convogliate nei macchinari attraverso un
sistema di nastri di trasporto automatici.
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Per prima cosa le materie prime vengono mescolate tra loro, secondo ricette
predefinite, tramite NASTRI PESATORI, ottenendo gli impasti base. Per poter
essere utilizzati tali impasti devono prima essere lavorati, in maniera da garan-
tire al loro interno una perfetta uniformita e costanza, sia in termini di granulo-
metria delle particelle contenute, sia in termini di tasso di umidita.

Essendo le materie prime di diversa dimensione e durezza Il primo passo &
quello di uniformare la granulometria delle particelle del’impasto base. Questa
operazione viene fatta macinando il composto “a umido”, ovvero in presenza
di acqua, all'interno dei MULINI, grandi cilindri d’acciaio mantenuti in continua
rotazione da potenti motori elettrici.

Al suo interno ogni mulino € provvisto di cavita comunicanti tra loro,
ognuna delle quali contiene una predeterminata quantita di corpi ma-
cinanti, che per effetto della rotazione cadono gli uni sugli altri, frantu-
mando e sminuzzando I'impasto.
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Come corpi macinanti in genere si utilizzano materiali naturali (ciottoli)
oppure apposite palline di diverse dimensioni fatte di materiali sintetici
(come I’Allubit).

Internamente, il mulino continuo € costituito da diverse camere, divise da
griglie forate e rivestite in gomma, come il mulino stesso, che contengo-
no i corpi macinanti di dimensione decrescente e di pezzatura adeguata
al’avanzamento della macinazione e della raffinazione. Man mano che
si procede dalla camera di macinazione di ingrésso verso l'uscita del
mulino, I'impasto passa da una camera alla successiva solamente nel
momento in cui la sua granulometria & sufficientemente “raffinata”.

Il prodotto che si ottiene € una soluzione acquosa in cui I'impasto ha
raggiunto una granulometria sufficientemente fine e costante per poter
essere lavorato nelle fasi successive.

Tale soluzione acquosa prende il nome di “Barbottina”.
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La Barbottina viene stoccata all’interno di grandi VASCHE SOTTERRA-
NEE provviste di pale meccaniche chiamate “agitatori”, che servono
a mantenerla in perenne movimento, impedendo fenomeni di “decan-
tazione” (che I'impasto contenuto nella barbottina si depositi sul fondo
della vasca). Successivamente I'impasto viene colorato, ottenendo
tutti i colori utilizzati per comporre la miscela finale da pressare.

La colorazione viene fatta aggiungendo alla barbottina appositi co-
loranti sintetici, attraverso sistemi di dosaggio che in Italon sono
completamente computerizzati.



2 MACINAZIONE
E COLORAZIONE

)
<
4

CISTERNE

COLORANTI
TURBODIS-
SOLUTORE

* Da mulini VASCHE BARBOTTINA
TINTOMETRO cotin }
|
Colorante
3-5%

ATOMIZZATI

COLORATI
COLORAZIONE IN
Pompa CONTINUO
setacciatura diretta = v3
—
Barbottina
base
1 2 3
[ Setacciatura ]

Pompa
travaso

Vaschini |
ATM ATM

Colorante 3-5%



A questo punto I'impasto, per poter proseguire il suo ciclo produttivo,
necessita di essere “asciugato” di tutta I’acqua in eccesso. Tale opera-
zione viene fatta nellATOMIZZATORE.

BRUCIATORE

ATOMIZZATORE

Barbottina

»
>

! g

T Pompa3 Pompa 2

Vaschini
ATM

Silos di stoccaggio

Polveri atomizzate

> Particelle sferiche

> Granulometria fine

> Granulometria stretta

> Umidita 6%

> Ogni singolo grano colorato

La barbottina contenuta nelle vasche viene prelevata con I'utilizzo di
pompe e inviata all’atomizzatore.

L’atomizzatore non € altro che un enorme cilindro di acciaio, provvisto
di un bruciatore a gas in grado di portare la temperatura all’interno del
cilindro a circa 550 gradi. Attraverso appositi ugelli, posti a circa meta
altezza della camera di atomizzazione, la barbottina & iniettata ad altis-
sima velocita e pressione all’interno di quest’ultima, dove viene investi-
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ta dall’aria calda prodotta.

L'acqua presente nella barbottina evapora istantaneamente ed esce
dalla parte superiore dell’atomizzatore, espulso in atmosfera, mentre il
prodotto che ne deriva, detto ATOMIZZATO, per caduta si deposita sul
nastro trasportatore posto alla base dell’atomizzatore, che provvede a
convogliarlo fino agli appositi sili di stoccaggio.

L’atomizzazione ha la
funzione di asciugare
I'impasto, chiamato
barbottina, da tutta I’'acqua
in eccesso, in modo da

fargli raggiungere I'umidita
ideale per passare alla fase
di pressatura.

L’atomizzato ottenuto ha un tasso di umidita pari a circa il 6%, che
rappresenta il contenuto ideale di acqua per garantire una corretta ese-
cuzione del processo di pressatura, in cui le piastrelle prendono forma.
L’atomizzato inoltre rappresenta I'ingrediente base per la costituzione
delle miscele che saranno in seguito pressate.



Prima di essere pressati, gli atomizzati vengono stoccati nei sili di stagionatu-
ra dove gli atomizzati, di diverso colore, si riportano a temperatura ambiente e
tendono ad omogeneizzare I'umidita residua.

A questo punto i singoli colori vengono estratti dai sili e mescolati a seconda

delle esigenze produttive con sistemi e apparecchiature completamente au-
tomatici secondo FORMULE O RICETTE per ottenere infinite combinazioni
cromatiche. In questa fase € possibile arricchire le miscele con ulteriori tipo-
logie di materie prime come polveri, grani e scaglie, che vanno a conferire
particolari caratteristiche estetiche e tecniche al prodotto finito.

| composti cosi ottenuti rappresentano il risultato finale del processo di prepa-
razione delle materie prime.
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ATOMIZZATI MISCELE PRESSE
SILI DI STOCCAGGIO
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PRESSATURA
ED ESSICCAMENTO

Tre sono gli obiettivi della fase

di pressatura: la FORMATURA
DEL SUPPORTO, per dare

alla materia prima la forma
prestabilita; la COMPATTAZIONE
DELL'IMPASTO, per consentire
alla piastrella di resistere in crudo
e in cottura a tutte le sollecitazioni
a cui verra sottoposta;
I’ADDENSAMENTO, che ha
I’obiettivo di ridurre drasticamente
la porosita del cotto.

Il processo di formatura inizia con il trasporto delle miscele di atomizzati
fino alle presse.

Il processo di pressatura avviene in quattro fasi successive:

1. Siinizia dal caricamento dello stampo, che viene riempito con I'ato-
mizzato fatto colare dalle tramogge sopra la pressa

2. Segue la chiusura dello stampo, in cui vene effettuata una prima
pressata di bassa intensita, per mandare in compressione I’aria con-
tenuta nella piastrella, che viene espulsa riaprendo leggermente lo
stampo.

3. Quindi la pressione vera e propria, che determina la creazione della
piastrella cruda.

4. Da ultima si verifica I'estrazione della piastrella, che avviene con-
temporaneamente al caricamento dell’atomizzato necessario per la
pressatura successiva.
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A questo punto la piastrella formata non € ancora pronta per essere
cotta, perché ha un tasso di umidita troppo elevato. Viene quindi
immessa all’interno dell’impianto che si trova sulla linea immediatamen-
te a valle della pressa: 'ESSICCATOIO, che ha la funzione di portare
I'umidita residua della piastrella a un valore prossimo a zero. Al termine
la piastrella arriva alla linea di produzione conservando una temperatura
di circa 80-100°C per poter subire le successive lavorazioni.
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Gli essiccatoi sono impianti ecologici, poiché producono potere calori-
co attraverso il recupero del calore del forno, consentendo un notevole
risparmio di energia.

Al termine del processo di essiccazione le piastrelle sono pronte per
essere prima EVENTUALMENTE decorate, QUINDI cotte.



La linea di smaltatura e I'impianto costituito da un insieme di
apparecchiature necessarie alla decorazione e “rifinitura” estetica
del supporto appena uscito dall’essiccatoio. Tutte le apparecchiature
sono disposte lungo un trasportatore sul quale scorrono le piastrelle.

Uscite dall’essiccatoio le piastrelle viaggiano sulla linea di trasporto che
attraversa tutto il reparto di smalteria. Il gres porcellanato a tutta massa
attraversa le linee di smalteria senza che alcun composto chimico sia
applicato sul supporto. Le piastrelle che diventeranno gres porcellanato
smaltato vengono invece smaltate uniformemente e decorate con seri-
grafie. Il gres porcellanato “colorato in massa” viene sottoposto ad una
lavorazione speciale che prevede I'applicazione di composti chimici spe-
ciali (es. sali solubili) che consentono di “rifinire” I'aspetto estetico della
piastrella, senza alterarne le caratteristiche e le prestazioni tecniche.
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Una volta arrivate alla fine delle linee di smalteria, le piastrelle crude
vengono immesse all’interno di speciali BOX DI STOCCAGGIO DEL
MATERIALE CRUDO, in attesa della fase di cottura € molto importante
che i vari pezzi non subiscano urti di nessun tipo durante la movimen-
tazione, perché estremamente fragili.



Siamo giunti dunque alla
fase di cottura, il cuore

del processo produttivo
ceramico, che si svolge
all’interno di forni a gas
metano. E’ grazie alla cottura
ad altissima temperatura
che il grés porcellanato
acquisisce tutte le sue
straordinarie qualita tecniche
di compattezza, durezza,
resistenza e inassorbenza.




< <
. »

All’'interno dei forni, le piastrelle si muovono su rulli di materiale refrattario.
La cottura delle piastrelle si divide in piu sottofasi a cui corrispondono
zone diverse del forno stesso.

La prima fase di PRECOTTURA si svolge all’interno del PREFORNO,
un’area priva di bruciatori che viene riscaldata fino a temperature di
400° C dai fumi richiamati dalla zone di cottura, attraverso il ventilato-
re di “controcorrente”. Lo scopo di questa zona & quello di essiccare
completamente il materiale crudo per evitare rotture o scoppi. Subito
dopo c’e la zona di PRERISCALDO, in cui sono eliminate le acque di
cristallizzazione dei materiali argillosi, bruciate le sostanze organiche e

scomposti i carbonati, grazie a una temperatura di 900°C.

Si arriva alla zona di COTTURA vera e propria, in cui si raggiunge la
temperatura di 1250°C.

Qui le piastrelle, cu ocendosi, perdono oltre il 6,5% della propria dimen-
sione iniziale e completano il processo di greificazione. Cid conferisce




al prodotto tutte le sue caratteristiche di estrema durezza e resistenza,
nonché ad un tasso di assorbimento di acqua inferiore allo 0,05%, che
rende tutto il grés porcellanato Italon totalmente antigelivo.

Vi & infine la zona di RAFFREDDAMENTO in cui il gradiente di discesa
della temperatura & mantenuto sufficientemente basso, in modo da im-
pedire rotture del materiale.

Una volta cotte e uscite dal forno, le piastrelle vengono impilate su
particolari telai di acciaio che in funzione del formato possono con-
tenere piu di 200 mq di piastrelle,detti box per lo stoccaggio cotto.
Da qui i piani di piastrelle vengono posizionati uno per volta sulle
linee di rettifica e levigatura.

FORNO A RULLI MONOSTRATO

Palli > Consolidamento del pezzo
e .?. '€ — ; Ritiro dimensionale = 6,5%
gaRlicazone > Sviluppo dei colori
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Ma quale € I'esigenza di un polmone di stoccaggio sia prima che dopo
il forno?

La capacita produttiva di ogni azienda ceramica dipende in gran
parte dalla fase di cottura; per questo € fondamentale che il forno sia
sempre pieno. Per assicurare cio in Italon sono previsti due momenti
di stoccaggio intermedio delle piastrelle, prima e dopo la cottura, per
evitare che problemi imprevisti delle macchine a monte o a valle del
forno rallentino la produzione.

Si entra cosi nell’ultima fase del processo produttivo, che prevede la
scelta delle piastrelle cotte, ed eventualmente la levigatura e la rettifica.




Prima di essere scelte e inscatolate, se necessario, le piastrelle vengono
prima rettificate e/o levigate.

La rettifica consente di ottenere piastrelle dai bordi squadrati che
possono essere posati “a giunto minimo”, ovvero con una fuga minima
tra una piastrella e 'altra.

La levigatura consente di realizzare un tipo di superficie caratterizzato
da particolare lucidita e dal caratteristico effetto “a specchio”.
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SCELTA E INSCATOLAMENTO

Scarto cotto

Spazzolatura
Smistamento

i

<— Inscatolamento

> Confronto con Master-Riferimento = TONO
> Misura delle dimensioni della piastrella = CALIBRO
> Rileva presenza di difetti = SCELTA (PRIMA - TERZA - SCARTO)

L'ultima fase del processo produttivo e rappresentata dalla scelta.
Quest’ultima fase ha due obiettivi principali.

Il primo e raggruppare il prodotto in classi omogenee per CALIBRO,
ovvero dimensioni dei lati, e per TONO, ovvero colore e caratteristiche

La scelta serve per
raggruppare il prodotto
in classi omogenee e
garantire che vengano
inscatolate assieme
piastrelle che abbiano

le stesse caratteristiche
quanto a dimensione,
tonalita ed assenza di
difetti.
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cromatiche superficiali. La determinazione del calibro di ogni piastrella &
sempre un processo automatizzato, mentre quella del tono puo essere
sia manuale, seguita da personale specializzato, sia, negli impianti piu
moderni, anch’essa automatizzata.

Il secondo obiettivo della scelta € I'individuazione e la classificazione
delle piastrelle difettose, dividendo il materiale “di prima scelta” dal ma-
teriale di sottoscelta, caratterizzato da qualche tipologia di difetto.

Le piastrelle scelte vengono quindi inscatolate, suddivise per scelta, tono
e calibro. Cosi inscatolate le piastrelle sono pronte per essere stoccate
all’interno del magazzino, in attesa di essere distribuite sul mercato.

Termina qui il processo

produttivo del gres
porcellanato. Ciascuna
delle fasi che abbiamo l
analizzato contribuisce [
in maniera determinante

al risultato di questo

materiale straordinario.




Atomizzato: fase dell’impasto delle materie prime seguente all’evapo-
razione dell’acqua in eccesso. Si presenta come un insieme di sferette
cave del diametro di 1 mm con un tasso di umidita pari al 6%, che
possono essere colorate e miscelate tra loro. L’atomizzato pud passare
alla fase di pressatura.

Atomizzatore: macchinario a forma tronco-conica che, attraverso
un processo termico, evapora |'umidita in eccesso della sospensione
acquosa di impasto, detta barbottina, producendo I’'atomizzato.

Atomizzazione: fase del processo produttivo che ha la funzione di
asciugare I'impasto chiamato barbottina da tutta 'acqua in eccesso.

Barbottina: sospensione acquosa ricavata dall'impasto delle materie
prime all’interno dei mulini “a umido”. La barbottina possiede una gra-
nulometria sufficientemente fine e costante per passare alla fase di ato-
mizzazione.

Calibro: dimensione dei lati delle piastrelle.

Cottura: Fase del processo produttivo in cui, attraverso piu fasi di
cottura a diverse temperature, la piastrella completa il processo di grei-
ficazione che le conferisce le qualita tecniche di compattezza,| durezza,
resistenza e in assorbenza.

Essiccamento: fase del processo produttivo che ha la funzione di
portare I'umidita residua della piastrella a un valore prossimo a 0.

Greificazione: reazione chimico/fisica che avviene ad alta temperatura
conferendo al corpo ceramico una densita elevata che si misura come
assorbimento d’acqua. Per il grés porcellanato il valore di accettabilita
€ inferiore allo 0,5%.



Ingelivo: si dice di materiale, come il gres porcellanato, dotato di elevate
caratteristiche tecniche che lo rendono insensibile agli sbalzi di tempera-
tura e al gelo e quindi adatto a essere posato all’esterno, anche in con-
dizioni estreme.

Levigatura: procedimento che consente di realizzare un tipo di superficie
caratterizzato da particolare lucidita e dal caratteristico effetto “a specchio”.

Linea di smaltatura: La linea di smaltatura € I'impianto costituito da
tutte le apparecchiature necessarie all’applicazione degli smalti cerami-
ci sul supporto appena uscito dall’essiccatoio. Tutte le apparecchiature
sono disposte lungo un trasportatore sul quale scorrono le piastrelle.

Mulini: grandi cilindri di acciaio mantenuti in costante rotazione per
macinare le materie prime mediante i corpi macinanti contenuti al loro
interno, al fine di ottenere I'impasto acquoso chiamato Barbottina.

Pressatura: fase del processo produttivo con una triplice funzione: la for-
matura del supporto, per dare alla materia prima la forma prestabilita; la
compattazione dell'impasto, per consentire alla piastrella di resistere in
crudo e in cottura a tutte le sollecitazioni a cui verra sottoposta; I'addensa-
mento, che ha I'obiettivo di ridurre drasticamente la porosita del cotto.

Rettifica: procedimento che consente di ottenere piastrelle dai bordi
squadrati che possono essere posati “a giunto minimo”, ovvero con
una fuga minima tra una piastrella e I'altra.

Scelta: fase del processo produttivo che serve per raggruppare il pro-
dotto in classi omogenee e garantire che vengano inscatolate assieme
piastrelle che abbiano le stesse caratteristiche quanto a dimensione,
tonalita e assenza di difetti.

Tono: colore e caratteristiche cromatiche superficiali delle piastrelle.
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Hello, nice to meet you again!

In this second issue of the series THE
PORCELAIN STONEWARE HAND-
BOOKS, we will go through all the
productive process stages of this
extraordinary material.

Thanks to a virtual trip inside Italon’s
production plant we will discover

the different processes involved

in the creation of the top quality
porcelain stoneware, that is so much a
characteristic of all of Italon’s collections.
Well, follow me and...enjoy your reading!




ltalon’s production plant represents a concentration of technological
efficiency and logistic functionality and encompasses an integrated private
railway system that links the inside of the plant to the rest of Russia, thus
enabling the delivery of raw materials directly into the factory and the
delivery of finished products all over Russia.

Located in Stupino, 80 km outside Moscow, ltalon’s head-office is a
monolithic building over a covered area of 57 thousand m? on a total area of
150 thousand m2. By way of a completely automated productive process,
in which the ceramic product is never manually touched by the operator,
the plant has an output of 4 million m2 porcelain stoneware per year.




Italon produces only top quality ltalian porcelain stoneware availing
itself of selected raw materials, state-of-the-art plants and above all, of
the technical know-how of its holding company, the Concorde Group,
world leader in the ceramic tiles industry.

Every collection is designed and produced according to the standards
typical of ltalian style, focusing on the achievement of a perfect synthesis
of technical performance, aesthetic quality and design. Italon divides its
porcelain stoneware production into three different typologies according
to their manufacturing technigues and destinations of use.

I CREATIVA
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Italon Tecnica encompasses the “full-body” products purposely created
to achieve the highest resistance in any destination of use, where the
main requisite is the technical performance of the product.

PRODUCTIVE PROCESS GRAPH

Raw material collection and recipe preparation

Mixture weighing
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Dyeing of mixtures hd
-

hd
Spray-drying

-
Single dye storage

Mixing

Preparation of grains, flakes, micronized
powders

Dosage of grains, flakes and powders in
the mixes

Pressing
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Drying
Firing
Possible rectification and/or polishing

Final sorting
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Packaging and transfer to wharehouse
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CREATIVA

Italon Creativa encompasses Italon’s full-body colored porcelain
stoneware, which surely represents the most balanced combination
of aesthetic beauty and technical performance. Every single collection
becomes a complete project ready to meet the needs of various
furnishing contexts, depending on product.

PRODUCTIVE PROCESS GRAPH
Raw material collection and recipe preparation
Mixture weighing

Macinazione

Dyeing of mixtures
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Spray-drying
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Single dye storage
Mixing
Pressing

Drying
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Soluble salts preparation - Glaze preparation
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Glazing
Firing

Possible rectification
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Final sorting
D

Packaging and transfer to wharehouse
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Italon Interni is the glazed porcelain stoneware collection featuring a
precious aesthetics characterized by refined details and supported by
the excellent technical performance of porcelain stoneware and by a PEI
certified foot-tread resistance, as every single product of this collection is.

PRODUCTIVE PROCESS GRAPH

Raw material collection and recipe preparation

Mixture weighing

Spray-drying

Pressing and drying

Glaze preparation

h
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K

Glazing
Firing
Possible rectification

Final sorting

|‘|<|{|‘|

Packaging and transfer to wharehouse



The following graph summarizes the productive process and gives a brief
explanation of its various phases. In each page, you will know exactly
which phase of the production you are in, the already completed proces-
ses and those the tile has yet to undergo.

1 RAW MATERIAL COLLECTION
AND RECIPE PREPARATION

< <

In every page, a block-like graph will help you
identify the productive process phases.




The productive cycle starts with the storage of raw materials, which can
be divided into three typologies: CLAYISH, NON CLAYISH and INERT
MATERIALS.

Clayish raw materials consist in KAOLINITIC CLAYS and KAOLINS,
which give the mixture binding and plastic features to allow the tile to
maintain its shape after pressing.

Non-clayish raw materials are the FELDSPARS, which reduce the
porosity of the fired product helping the vitrification process and making
the material extremely hard, compact and resistant.

Porcelain stoneware is

a precious material with
excellent technical features,
therefore it needs an
extremely pure mixture with
a perfect geo-chemical
structure. The quality of the
raw material is a key factor

in the manufacturing of a top
quality product.




1 RAW MATERIAL COLLECTION
AND RECIPE PREPARATION

Inert materials are the QUARTZ SANDS that make up the skeleton of the file.

Raw materials include PIGMENTS, which are oxides or mixes of
metallic oxides mostly SYNTHETIC, used to obtain the artificial colour
according to the productive needs.

After the arrival of raw materials and their storage in proper boxes
within a large, covered depot kept at a constant temperature, the
real productive process can begin with the loading of raw materials
into hoppers, from which they are transported to the machines via an

automated belt conveyor system.




The first phase of the
productive process is the
milling and dyeing of the raw
materials to be used in the
basic mixture.

Firstly, raw materials are mixed together following precise recipes via
WEIGHING BELTS in order to obtain the basic mixtures. Prior to their
use, mixtures must be manufactured in such a way as to guarantee their
internal uniformity and consistency, both in terms of the granulometry
of their particles and of the moisture content.

Since raw materials differ in sizes and hardness, the first step is that of
homogenizing the granulometry of the particles contained in the basic mixture.
This procedure is obtained through the “wet” milling of the compound, that
is to say, with the presence of water inside the MILLS, large steel cylinders
constantly rotating by means of powerful electric engines.
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Each mill is provided with adjoining cavities, each of them containing
a set amount of milling bodies, that, through rotation, fall one over the
other, thus grinding and chopping the mixture.

Natural materials (pebbles) or balls of different sizes made of synthetic
materials (such as the Alubit) are often used as milling bodies.

The result is a watery suspension, wherein the mixture has achieved
an adequately fine and constant granulometry, suitable for further
manufacturing.

This watery suspension is called “Slip”.
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Chambers inside the continuous mill, which, as the mill itself, are
separated by holed grids covered with rubber, contain milling bodies of
decreasing dimensions and featuring a suitable size for the performance
of the milling and refining. As the mixture moves on from the milling
chamber inlet towards its outlet, the passage of the mixture from one
chamber to the other takes place only at the moment it has reached a
sufficiently “fine” granulometric size.

The result is a watery suspension, wherein the mixture has achieved
an adequately fine and constant granulometry, suitable for further
manufacturing.

This watery suspension is called “Slip”.
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At this stage, the mixture needs “to be dried” from all excess water
to be able to complete its productive cycle. The drying process takes
place in the SPRAY-DRYER.

BURNER

SPRAY-DRYER
Air T = 550°

Pump 3 Pump2 Pump1

T

ATM tanks

Storage silos

Atomized powders

> Spherical particles

» Fine granulometry

» Close granulometry

> 6% Moisture

» Each single coloured grain

The slip contained in the tanks is collected via pumps then sent to the
spray-dryer.

The spray-dryer is a huge steel cylinder, provided with a gas-burner
able to bring the temperature of the cylinder almost to 550 Celsius
grades. The slip is injected at tremendous speed and pressure through
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entries placed in the middle of the spray-drying chamber, where it is
then meets hot air.

The water content present in the slip evaporates immediately and is
released from the top part of the spray-dryer into the atmosphere, while
the derived product, called ATOMIZED BODY, falls and settles onto
the conveyor belt positioned on the spray-dryer and then transported
to the storage silos.

The purpose of spray-drying
is to dry the mix, called

slip, of excess water in
order to achieve the most
suitable moisture content
for pressing.

The atomized body has a 6% moisture content, that is to say, the ideal
water content necessary to guarantee the correct performance of the
pressing process, through which the tiles are shaped. Above all, the
atomized body represents the basic ingredient for the preparation of the
mixtures to be subsequently pressed.



Before pressing, the atomized body is stored in curing silos in which the
atomized bodies of different dyes are brought up to room temperature
and tend to homogenize the remaining moisture.

At this stage, the single dyes are extracted from the silos and mixed
according to the different productive needs with automated systems
and devices following precise FORMULAS OR RECIPES to obtain
countless chromatic combinations. During this phase, it is possible to
enrich the mixtures with other kinds of raw materials such as powders,
grains and flakes which give special aesthetic and technical properties
to the finished product.

The resulting compounds represent the final result of the preparation

process of raw materials.
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The pressing phase has three
goals: the SHAPING OF THE
BODY, to give the raw material the
desired shape, the COMPACTING
OF THE MIXTURE, to allow the
tile to resist any kind of stress,
while still unfired or during firing;

the THICKENING, to achieve a
drastic reduction of the porosity of
the fired product.

The shaping process starts with the transport of the atomized
bodies to the press.

The pressing occurs in four subsequent phases:

1. The loading phase when the mold is filled with the atomized mixture
poured from the hoppers onto the press.

2. Next the mold is shut while a first, moderate pressing takes place to
compress the air contained in the tile, which is expelled by a slight
opening of the mold.

3. The third and actual pressing phase, which results in the creation of
the raw tile.

4. Finally, the extraction of the tile, which occurs while the necessary
atomized body is being loaded for subsequent pressing.
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At this stage, the newly formed tile is not yet ready to be fired, as
its moisture content is still too high. Therefore, it is placed on the
device located below the press: the DRYER, whose purpose is that
of bringing the moisture content of the tile to a level close to zero. At
the end of the drying process, the tile reaches the production line at a
temperature of around 80-100°C, the temperature needed for the tile
to undergo further processing.
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4 5 PRESSING AND DRYING 4

The dryers are eco-friendly devices as they produce heating power
through the recovery of the heat produced by the kiln, thus allowing
for considerable energy saving.

Once through the drying process, the tiles are ready to undergo
decoration IF REQUIRED and THEN firing.



The glazing line is the part of the plant provided with all the
necessary equipment for the decoration and the aesthetic “finishing”
of the slab coming out of the dryer. All the machinery is placed along
the conveyor belt on which the tiles travel.

Once out of the dryer the tiles travel along a conveyor belt which goes
through the glazing area. The full-body porcelain stoneware travels
along the glazing lines and the slab does not undergo any chemical
application while the glazed porcelain stoneware tiles are glazed
uniformly and decorated with silk-printings. The “full-body coloured”
porcelain stoneware undergoes a special procedure consisting of
the application of special chemical compounds (for example soluble
salts) which allows for the aesthetic “finishing” of the tile without
compromising its technical features and performances.

Tile turner

Flashing unit

Firing

I

Engobe Various applications Silk-screen printing machines
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Once they have reached the end of the glazing lines, the unfired tiles
go into special RAW MATERIAL STORAGE BOXES: it is important
that, while waiting to be fired or while being handled, the pieces are not
subjected to knocks of any kind, as they are extremely fragile.



Finally, we have come to the
firing phase, the very heart
of the ceramic productive
process, which takes place
inside the methane gas kilns.
It is here, thanks to the firing
at high temperatures that the
porcelain stoneware acquires
its extraordinary technical
features of compactness,
hardness, resistance and
water-proofing.
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Inside the kilns the tiles move on rollers made of refractory material.
The firing of the tile is made up of many sub-phases, depending on the
different parts of the kiln itself.

The first phase of PRE-FIRING takes place inside the PRE-KILN, an area
void of burners, but which can reach temperatures of up to 400° C, heated
by the vapors diverted from the firing zone through a “cross-current” fan.
The purpose of this area is to fully-dry raw materials to avoid breakages
or tiles exploding. Immediately after comes the PRE-HEATING area,
where, once the organic substances have been burnt and the carbonates
decomposed, the water produced by the clay crystallization is removed at
a temperature of 900° C.

Here the tiles move into to the true FIRING phase at a temperature
reaching 1250° C. Through firing, the tiles lose almost 6% of their original
size and complete the vitrification process. The process gives the product




all its resistance and strength features, together with a water absorption
level lower than 0.05%, which makes the entire range of Italon’s porcelain
stoneware absolutely frost-proof.

Finally, there is a COOLING area, where the temperature lapse rate is kept
to a suitably low level, in order to avoid breakage of the material.

Once fired and out of the kiln, the tiles are stacked on special steel
frames, which, depending on size, can contain, more than 200 sgms
of tiles, these steel frames are also known as fired material storage
boxes. From here on, the layers of tiles are positioned one by one on
the rectification and polishing lines.

SINGLE-LAYER ROLLER KILN

Unfired

——— . » Piece consolidation
Vitrification pallier —, Dimensional shrinkage = 10%

AT » Colour development

1250°C <
1000°C o=
Quartz transition
700°C / \ /

/ FIRING CURVE \ t

0°C >
0 min 45 min
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But why is a storage chamber needed both before and after the kiln?
The productive capacity of any ceramic company much depends on
the firing phase; therefore, it is essential for the kiln to be constantly
full. Hence there are two storage phases at Italon, pre and post firing,
in order to avoid that any unforeseen interruption in the tiles flow
(from machineries upstream and downstream of the kiln), may cause
slowdowns in production.

We then enter the final phase of the productive process, which foresees
the sorting and, if necessary, the subsequent rectification and/or
polishing of the fired tiles.




When necessary and before being sorted or packed, tiles can be first
rectified and/or polished.

The rectifying process allows to achieve square-edged tiles featuring a
“joint-less” installation pattern, that is to say with a minimum grout line

between tiles.

The polishing process allows for a surface featuring a special sheen and

a characteristic “mirror” effect.
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8 POSSIBLE RECTIFICATION
AND/OR POLISHING

RECTIFICATION AND POLISHING

Tile turner
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SORTING AND PACKAGING

Fired product

WS T Brushing
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> Measurement of tile dimension = CALIBER
> Fault detection = QUALITY (TOP — THIRD — WASTAGE)

Sorting is the final phase of the productive process.

This phase has a double function:

the first is that of grouping the product into homogeneous CALIBER
classes, that is sides dimensions, COLOUR SHADE, or colour and
surface chromatic features.

The selection phase
fulfills the need of
grouping the products
into homogeneous
classes guaranteeing
that tiles having the

same features in terms
of size, colour shade
and absence of faults,
are packed in the
same boxes.




< <

9 FINAL SORTING AND
PACKAGING

The identification of the caliber of each tile is a fully automated process,
while that of shade can be either manual and carried out by skilled
personnel, or automated and consequently carried out by modern
equipment.

The second purpose of sorting is identification and the assessment of
faults by dividing “top quality” tiles from “seconds” and sub-standard
material showing faults.

The sorted tiles are then packed in boxes and divided according to their
quality, colour shade and caliber.

Once boxed, the tiles are ready to be stored inside the warehouse,
awaiting distribution.

The productive process

of porcelain stoneware

ends here. Each phase we
analyzed plays a key role l

in the final result of this gAY
extraordinary material.




Atomized body: stage of the raw materials mixing following the
evaporation of excess water. It comes as an ensemble of hollow small
spheres with a diameter of 1 mm and with a 6% moisture content
which can be dyed or mixed together. The atomized body is ready for
pressing.

Drying: phase of the productive process during which the moisture
content of the tile is brought to a level close to 0.

Firing: stage of the productive process in which, through different
firing phases carried out at different temperatures, the tile completes
its vitrification process that gives the tile its technical features such as
compactness, hardness, resistance and low absorption.

Frost-proof: a material, such as porcelain stoneware, which has
excellent technical features making it resistant to any temperature
shock and to frost, therefore it is also suitable to be installed outdoors
and in extreme climatic conditions.

Glazing line: the glazing line is the plant machinery complete with all
necessary devices for ceramic glaze application on the tile slab as soon
as it goes out from the dryer. The devices are placed along a conveyor
belt on which the tiles slide.

Mills: large steel cylinders kept in constant rotation in order to mill raw
materials by means of milling bodies contained within the mill so as to

obtain a watery mix, called Slip.

Polishing: procedure whereby a reflective surface and characteristic
“mirror” effect is created on the surface of a tile.

Pressing: phase of the productive process having three functions:



the shaping of the slab to give the raw material the desired shape; the
compacting of the mixture to allow the tile to resist, when both unfired
and during firing, to any kind of stress; the thickening which greatly
reduce the porosity of the fired product.

Rectification: process allowing for the creation of tiles with squared
edges featuring a “joint-less” installation pattern, that is to say with a
minimum grout line between one tile and another.

Shade: colour and chromatic features of the tile surface.

Slip: watery suspension resulting from the mixing of raw materials into
the “wet” mills. The slip has a sufficiently fine and constant granulometry
to be ready for the spray-drying phase.

Sorting: phase of the productive process necessary to group the
products into homogeneous classes and guarantee that the tiles are
packed together with other tiles having the same features, in terms of
size, colour shade and absence of faults.

Spray-dryer: trunk-conical device that, via a thermal process,
evaporates the excess moisture of the watery suspension of the mix,
called slip, resulting in the atomized body.

Spray-drying: stage of the productive process that has the function of
drying the mix called slip of the excess water.

Vitrification: chemical-physical reaction occurring at high temperatures giving
the ceramic body a great density, which is measured as water absorption. For

porcelain stoneware, the acceptable value is lower than 0.5%.

Caliber: dimension of the tile sides.
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