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Технология производства облицовочных плиток однократным обжигом 

является приоритетным направлением модернизации строительной отрасли 
Республики Беларусь, поскольку позволяет снизить расход топливно-
энергетических ресурсов и себестоимость готовых изделий.  

 Керамические массы, применяемые для производства облицовочных 
плиток по технологии однократного обжига, содержат около 10−18 мас.% 
карбонатсодержащих материалов. При использовании в качестве глазурных 
покрытий известных составов глазурей, применяемых при технологии дву-
кратного обжига, на поверхности изделий наблюдается большое количество 
«наколов». Это вызвано низкими температурами спекания и плавления гла-
зурей, которые интенсивно формируются в период выделения продуктов 
разложения карбонатов (800−900 °С). 

Для получения прозрачных стекловидных покрытий для облицовочных 
плиток однократного обжига были синтезированы и исследованы составы 
глазурей в системе R2O – RO – Al2O3 – B2O3 – SiO2 (где R2O – Na2O, K2O; 
RO – CaO, ZnO, MgO, BaО), при следующем содержании компонентов, 
мол.%: SiO2 54,5–64,5; B2O3 5–15; CaO 7,5–17,5; Na2O, K2O, BaO, ZnO, MgO, 
Al2O3 – остальное. Глазурные стекла варились в газопламенной печи при 
температуре (1450 ± 20) °С и выдержке при максимальной температуре 1 ч. 
Глазури готовились мокрым помолом фритт с добавкой 8 % по массе каоли-
на и наносились методом полива на предварительно увлажненный керамиче-
ский черепок. Обжиг образцов облицовочной плитки проводили в условиях 
ОАО «Березастройматериалы» при температуре 1100±15 °С. 

В ходе исследования установлено, что для беспрепятственного удаления 
продуктов дегазации керамических масс и получения бездефектного глазур-
ного покрытия необходимо, чтобы температурный интервал спекания глазури 
был смещен в область температур 890−940 °С. Высокое содержание в соста-
вах синтезированных глазурных стекол оксида кальция СаО в количестве 
10−12,5 мол.% позволяет решить поставленную задачу и обеспечивает согла-
сованное протекание процессов формирования глазурного покрытия и кера-
мического черепка. Как показали проведенные рентгенофазовые исследова-
ния, увеличение содержания в составах глазурных стекол оксида кальция СаО 
до 17,5 мол.% приводит к снижению блеска и прозрачности покрытий, вслед-
ствие образования волластонита CaSiO3.  
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Одной из проблем автоматизированной укладки лент на поверхность 

выкладки двойной кривизны является фиксация армирующих компонентов 

на заданных траекториях армирования. Данная проблема на практике реша-

ется преимущественно посредством: 

– использования геодезических траекторий выкладки; 

– использования устройств фиксации материала на траекториях выклад-

ки; 

– уменьшения сил натяжения армирующего материала в зоне укладки. 

Использование геодезических траекторий ограничивает ширину арми-

рующих лент. Применение устройств фиксации значительно усложняет ра-

бочий орган выкладочных машин и сказывается на производительности. Вы-

кладка лент по произвольным траекториям укладки посредством уменьше-

ния сил натяжения до нуля трудноосуществима. 

В работе рассматривается возможность построения на поверхностях 

двойной кривизны траекторий с управляемым отклонением от геодезической 

кривой. В качестве меры вводится понятие угла отклонения между нормаля-

ми к траектории и поверхности в произвольной точке траектории.  

Утверждается, что при определѐнных свойствах поверхности выкладки, 

связующего и армирующего материала армирующий компонент ленты не 

«уйдѐт» с заданной траектории, если в каждой точке траектории угол откло-

нения между нормалями не превысит некоторый критический угол – в таком 

случае сил трения будет достаточно для удержания ленты. 

Предлагается модель и алгоритмы синтеза траектории укладки арми-

рующих компонентов лент на гладкой поверхности выкладки, проходящей 

через заданные точки поверхности с заданным в них направлением и задан-

ным отклонением траектории от геодезической. 

 

 




