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Процесс разделения твердых зернистых материалов по крупности ис-

пользовался человечеством с древних времен. В строительной отросли его 

относят к основным процессам, позволяющим получать высококачествен-

ный материал, соответствующий требованиям современного материалове-

дения. В последние годы начинает получать распространение, для выпол-

нения технологических операций грохочения новый класс такого оборудо-

вания – пружинные грохоты. В качестве рабочих органов в этих агрегатах 

используются винтовые цилиндрические пружины сжатия.  

По сравнению с традиционным оборудованием, пружинные грохоты 

имеют целый ряд отличительных особенностей, которые в целом ряде 

применения делают их незаменимым оборудованием. Во-первых, измене-

ние зазоров между витками пружинных рабочих органов позволяет плавно 

регулировать без замены просеивающих элементов границу разделения, 

во-вторых, виброактивность пружинных элементов исключает налипание 

на них влажных материалов или забивание просеивающих зон исходным 

материалом, в-третьих, высокая износостойкость пружинных рабочих ор-

ганов, удобство и простота их обслуживания и ремонта. 

Предпочтительной областью применения пружинных грохотов явля-

ется разделение мелкозернистых продуктов с регулируемой границей раз-

деления 0,5–0,05 и повышенной влажностью при эффективности грохоче-

ния 85–96 %.  

Дальнейшими задачами развития этого класса оборудования являются 

работы по выявлению потенциальных возможностей пружинных рабочих 

органов, обеспечению равномерной загрузки рабочего оборудования при 

их кассетном выполнении, созданию приемного бункера, исключающего 

образование сводов и налипания на его стенках. Кроме того, необходимо 

оптимизировать параметры вибрации колеблющихся частей пружинного 

грохота, разработать варианты исполнения оборудования различного тех-

нологического назначения. 
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Основные вопросы при разработке температурных режимов одно-

кратного обжига керамических плиток связаны с обеспечением технологи-
ческой и эксплуатационной совместимости черепка и глазурного покры-
тия, что, как известно [1], определяет величину деформации готового из-
делия. 

Целью настоящей работы является исследование влияния максималь-
ной температуры обжига на поведение керамических плиток при термооб-
работке. В качестве объекта исследования выбрана сырьевая композиция 
керамического гранита с массовым соотношением «плавень / отощитель», 
составляющем 35/10, из которой методом полусухого прессования изго-
товлены экспериментальные образцы, на которые нанесен шликер глуше-
ной глазури. Глазурованный полуфабрикат подвергался обжигу в темпера-
турном интервале 1150–1200 °С с шагом варьирования 10 °С при постоян-
ной скорости нагрева, составляющей 15 °С/мин. 

На основании проведенных исследований построены кинетические 
кривые усадки, водопоглощения и деформации полученных образцов в 
изученном диапазоне температур.  

Установлено, что с повышением температуры обжига значения усадки 
образцов повышаются, а водопоглощение снижается, что является законо-
мерным для материалов, спекающихся по жидкофазному механизму. Де-
формация образцов практически не изменяется при температурах        
1150–1180 °С; при 1190–1200 °С – несколько возрастает (0,85–1,0 %). При 
этом во всех случаях деформация имеет вогнутый характер, что является 
следствием различного расширения черепка и глазури, а также разницы в 
температуре на внутренней и внешней поверхности образца. Проведенные 
исследования позволяют сделать вывод, что деформация глазурованных 
керамических плиток определяется не только составом и характеристика-
ми применяемых масс и глазурных покрытий, а также температурно-
временными режимами термообработки.  
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