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использовались каолин жежелевский (Украина), песок кварцевый ВС-050-1 (РБ), 
гранитоидные отсевы (РБ) при общем содержании, составляющем 37,5 %. 

Подготовка масс осуществлялась шликерным способом, для этого сырьевые 
компоненты, отвешенные в соответствии с рецептурой, размалывали мокрым способом в 
шаровой мельнице при соотношении загружаемого материала к массе мелющих тел 1 : 1,5. 
Влажность шликера составляла 34 %, остаток на сите №0063К в количестве 5 – 6 %. 
Необходимая текучесть шликера достигалось благодаря введению сверх 100 % массы 0,06 % 
триполифосфат натрия.  

Из шликера готовился пресс-порошок влажностью 5 %, после чего осуществлялось 
прессование плиток 110×55 мм. Обжиг производился в газопламенной конвейерной печи 
типа FMS 2500/105 при температуре 1110±7 °C в течении 38±1 мин в производственных 
условиях ОАО «Керамин» (г. Минск). 

Выбор температурного интервала был обусловлен требованиями, предъявляемыми 
к облицовочной плитке. Верхний предел температуры определялся, прежде всего, 
водопоглощением изделий, которое не должно быть выше 16 %. А нижний предел  –
необходимостью создания условий, обеспечивающих более полное протекание 
процессов, сопровождающихся интенсивным газовыделением. Оптимальный состав 
керамической массы характеризуется водопоглощением 12,86 %, усадкой − 0 – 0,5 %. 
Температурный коэффициент линейного расширения (ТКЛР) синтезированных 
материалов измерялся на электронном дилатометре DIL 402 PC фирмы «Netzsch» (ФРГ) в 
интервале температур 20–400°C при постоянной скорости нагрева образцов в печи, 
составляющей 5°C/мин (ГОСТ 27180–86). ТКЛР синтезированным материалов находился 
в интервале 7,29–7,65·10-6 К-1. 

Механическая прочность при изгибе образцов составила 18,5 – 19,5 МПа. 
В настоящее время на ОАО «Керамин» выпускается керамическая плитка для 

внутренней облицовки стен, получаемая двукратным обжигом. Физико-механические 
свойства данных изделий составляют: водопоглощение – не более 16 %, усадка – не более 
0,5 %, механическая прочность при изгибе – не менее 15 МПа, ТКЛР – 7,0·10-7 К-1
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В производстве стеклянных изделий одним из важных факторов экономии 
дорогостоящих сырьевых материалов и снижения потребления энергоресурсов при варке 
стекол является использование стекольного боя. 

Использование стекольного боя позволяет: 
– повысить экологичность производства (с уменьшением потребления сырьевых 

материалов снижается уровень загрязнения атмосферы);  
– экономить дорогостоящие сырьевые материалы и энергоресурсы при варке (каждые 

дополнительные 10 %* стекольного боя приводит к снижению потребления энергии печи на 
2,5 – 3 %);  

– увеличить срок службы печей. 
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В промышленности стекольный бой делят на “технологический”, образующийся в 
процессе производства, и “вторичный”, получаемый в результате различных схем 
утилизации стекла. При использовании стекольного боя в больших объемах основную долю 
занимает “вторичный” бой.  

В Республике Беларусь основными производителями стеклянной тары являются ОАО 
“Гродненcкий стеклозавод” и ЗАО “Стеклозавод “Елизово”, при этом составы стекол данных 
предприятий существенно отличаются по содержанию основных компонентов (таблица 1).  
 
Таблица 1 – Составы стекол 

Предприятие Содержание оксидов, % 
SiO2 Al2O3 CaO MgO Na2O 

ОАО “Гродненcкий стеклозавод” 73,55 1 9,85 1,8 13,8 
ЗАО “Стеклозавод “Елизово” 72,3 2,16 11,7 - 13,76 

  
 Ввиду значительных объемов производства стеклянной тары ЗАО “Стеклозавод 

“Елизово”,  доля стекла данного предприятия  во “вторичном” сырье будет преобладать. Это 
приводит к тому, что в стекольном бое, применяемом на ОАО “Гродненcкий 
стеклозавод”, значительную часть будет занимать стекло производства ЗАО “Стеклозавод 
“Елизово”. В результате фактический состав стекла будет иметь отклонения от 
синтетического.  

При увеличении содержания “вторичного” боя в шихте  и многократном его 
использовании отклонение в составе будет увеличиваться, что неблагоприятно скажется как 
на выработочных свойствах стекла, так и на свойствах конечной продукции. 

На рисунке показано изменение температуры расплава стекла при вязкости 
стекломассы 102 Па∙с  за счёт отклонения состава при многократном использовании 
“вторичного” стекольного боя. 

 
* здесь и далее по тексту массовое содержание 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Рисунок 1 – Изменение температуры стекломассы (при вязкости 102 Па∙с) при различном 

содержании стекольного боя в составе шихты 
 
Изменение температурного режима варки и выработки стекла  отрицательным 

образом скажется на процессах формования и получения в итоге качественной продукции. 
В связи с этим рекомендуется следить за уровнем изменения свойств стекла и 

своевременно проводить корректировку состава по основным компонентам. 
 

 
 
 
 




