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Целью настоящей работы является разработка глушеного глазурного 

покрытия для изготовления майоликовых изделий хозяйственного назна-

чения с высокими эксплуатационными характеристиками. 

Синтез фритты осуществлялся в системе R2O–RO–B2O3–Al2O3–ZrO2–

SiO2 (где R2O – Na2O, K2O; RO – CaO, MgO). Варка фритты осуществлялась 

при температуре 1450±20 °С до полного провара с последующей выработ-

кой в воду для ее грануляции. 

Глазурный шликер готовился совместным мокрым помолом фритты 

с добавкой 7 % сверх 100 % глины огнеупорной в шаровой мельнице при 

соотношении: материал, мелющие тела, вода (1:1,2:0,9). Покрытые глазу-

рями образцы подвергались обжигу в лабораторной электрической печи 

при температуре 1070±10 ºС в течение 6 ч с выдержкой при максимальной 

температуре 1,5 ч. 

Визуальная оценка качества образцов показала, что в рассматривае-

мой системе формируются глушеные покрытия белого цвета с блестящей 

фактурой. 

С помощью рентгенофазового анализа установлено, что фазовый со-

став глазурных покрытий, термообработанных при температуре 1070 °С,  

представлен цирконом (ZrSiO4). Структура глушеных глазурей, согласно 

электронно-микроскопическому исследованию, достигает максимальной 

однородности и равномерности распределения кристаллических образова-

ний во всем объеме глазури. 

Полученные глазурные покрытия характеризуются высокими физико-

химическими свойствами. Температурный коэффициент линейного расши-

рения в интервале 20–300 °С составляет (50,2–50,5)·10
-7 

К
−1

, термостойкость 

до 200 °С, микротвердость – 5700–7200 МПа. Это обеспечено рациональ-

ным соотношением кристаллических и стеклообразной фаз в сформировав-

шемся покрытии. 

Глазури прошли опытно-промышленные испытания в условиях ОАО 

«Белхудожкерамика» путем обжига изделий в электрических камерных 

печах при температуре обжига 1170 ± 10 °С. 
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Процесс каталитической ароматизации основывается на реакциях де-

гидроциклизации парафиновых углеводородов, дегидрирования и дегид-

роизомеризации нафтеновых, изомеризации алканов на платино-рениевом 

катализаторе под давлением водорода и температуры. 

В результате указанных реакций в продукте риформинга увеличивает-

ся содержание ароматических углеводородов, за счет чего увеличивается 

октановое число бензина. 

Кроме основных реакций ароматизации, в условиях процесса проте-

кают побочные реакции: деструктивной гидрогенизации (гидрокрекинг), 

гидрирования сернистых соединений и другие реакции. В результате реак-

ций, происходящих на катализаторе, при температуре 500–530 °С, давле-

нии до 2,5 МПа и циркуляции водородсодержащего газа, возникает глубо-

кое изменение углеводородного состава бензина с образованием и накоп-

лением ароматических углеводородов, побочным продуктом при этом яв-

ляется водородсодержащий газ.  

Исходные нафтеновые углеводороды и продукты реакции – аромати-

ческие углеводороды и водород – находятся в термодинамическом равно-

весии; повышение температуры способствует образованию ароматических 

углеводородов; повышение парциального давления водорода препятствует 

образованию ароматических углеводородов. 

Скорость реакции и термодинамическое равновесие достигается отно-

сительно быстро. Реакция сопровождается поглощением большого количе-

ства тепла, эндотермический эффект реакции около 50 ккал/моль. Образо-

ванию ароматических углеводородов, за счет реакций дегидроциклизации 

парафиновых, способствует повышение температуры и снижение давле-

ния. 

Автоматизация процесса разделяется на две задачи. Большое внима-

ние уделяется процессу пуска и остановки совместной работы компонент 

системы. Второй задачей является задача стабилизации температурных 

режимов стадий переработки сырья. Оптимизация режимов работы позво-

ляет обеспечить энергетическую эффективность протекания процесса. 

  




