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Qualità delle lastre ceramiche e metodi di taglio
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LE LASTRE CERAMICHE
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IL PROCESSO PRODUTTIVO DELLE LASTRE
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I PARAMETRI DI FORMATURA

QUALITÀ
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I PARAMETRI DI FORMATURA

QUALITÀ
DELLE ARGILLE

RAPPORTO
ARGILLE / DURI

COMPOSIZIONE DELL’IMPASTO

 45 : 55  20% argilla plastica

 illitico-montmorillonitica

 con elevata frazione < 2 μm (Sedigraph)
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I PARAMETRI DI FORMATURA

ESEMPIO DI
ARGILLA PLASTICA
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I PARAMETRI DI FORMATURA

CARATTERISTISTICHE DELL’ ATOMIZZATO
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I PARAMETRI DI FORMATURA
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I PARAMETRI DI FORMATURA

RESISTENZA
MECCANICA

CARATTERISTICHE DEL PRESSATO
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I PARAMETRI DI FORMATURA

DENSITÀ
APPARENTE

RESISTENZA
MECCANICA

CARATTERISTICHE DEL PRESSATO
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I PARAMETRI DI FORMATURA
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I PARAMETRI DI FORMATURA

RAPPORTO DI COMPRESSIONE 2,101,90

ESPANSIONE DI PRESSATURA 0,50 %0,70

CARICO DI ROTTURA IN VERDE 8,0 kg/cm25,0

DENSITÀ IN VERDE 2,15 g/cm31,90
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I PARAMETRI DI COTTURA

STABILITÀ ALLA GREIFICAZIONE BASSA PIROPLASTICITÀ

BASSA ESPANSIONE TERMICA GRADIENTE DI RAFFREDDAMENTO 
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I PARAMETRI DI COTTURA

STABILITÀ ALLA GREIFICAZIONE
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I PARAMETRI DI COTTURA

BASSA PIROPLASTICITÀ
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I PARAMETRI DI COTTURA

BASSA ESPANSIONE TERMICA
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I PARAMETRI DI COTTURA

GRADIENTE DI RAFFREDDAMENTO 
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I PARAMETRI DI COTTURA

DEFORMAZIONE (FLEXA)3,5 2,0 %

GRADIENTE DI RAFFREDDAMENTO (20 mm)30 20 °C/min.

COEFF. ESPANSIONE TERMICA (500°650°)120 100 10-7/°C

COEFF. ESPANSIONE TERMICA (30°400°)76 68 10-7/°C
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