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При замене SiO2 на кремнегель (остаток химического производства фосфорной кислоты,
обладающий высокой степенью дисперсности и светлым тоном) плотность спеков возрастает, что позволяет
снизить температуру синтеза.

При введении Сr2O3 цветовая гамма пигментов меняется от серо-голубых до зеленых тонов. С
уменьшением содержания Сr2O3 в диопсидосодержащем пигменте снижается температура его синтеза.

Исследование влияния добавок оксидов группы RО на температуру спекания и цветовые
характеристики кобальто-  и никелесодержащих пигментов показало,  что такие оксиды,  как BaO,  ZnO,
обусловливают снижение температуры синтеза кобальтосодержащих пигментов, а SrO – ее увеличение. В
присутствии оксида цинка окраска пигмента может переходить от сиреневой до фиолетовой, в присутствии
SrO – от темно-фиолетовой до сине-зеленой.

При введении минерализаторов, в частности оксида бора, пигменты приобретают более
насыщенную окраску,  которая изменяется от сине-сиреневой до темно-синей.

 По цветовым характеристикам оптимальным является пигмент №1 содержащий Со2О3 и ZnO. Этот
пигмент ярко-сиреневого цвета отличается невысокой температурой синтеза (1150°С).

 При введении ВаО и Сr2O3  образуется пигмент №2 ярко салатового цвета.
Для пигментов №№ 1, 2 были определены цветовые характеристики, которые приведены в

таблице1.

Таблица 1 – Цветовые характеристики пигментов
Номер

пигмента
Цвет

пигмента
Температура
обжига, ° С

Доминирующая длина
волны, нм

Чистота цвета,%

700 481,5 8
900 480 9,51 ярко-сиреневый
1100 478 14,5
700 574,5 65
900 574 502 ярко-салатовый
1200 573,5 39

Из таблицы видно, что чистота цвета пигмента №1 увеличивается с ростом температуры. В качестве
оптимальной температуры синтеза рекомендовано 1100°С, т. к. при ней наблюдается максимальная чистота
цвета. Для второго пигмента установлено, что при низких температурах чистота цвета выше. Однако при
введении такого пигмента в глазурь происходит вспучивание, что свидетельствует о неполном протекании
твердофазных реакций. Для пигмента синтезированного при 1200°С вспучивание отсутствует.

Фазовый состав исследуемых пигментов был определен методом качественного рентгенофазового
анализа. Во всех пигментах прослеживается наличие основной кристаллической фазы пироксена со
структурой диопсида CaO×MgO×2SiO2.

Синтезированные оптимальные составы пигментов были подвергнуты испытанию на химическую
устойчивость к 4% растворам CH3COOH и Na2CO3, а также дистиллированной воде. Результаты
исследования представлены в таблице 2.

Таблица 2 – Химическая устойчивость оптимальных пигментов
Номер пигмента 4% CH3COOH 4% Na2CO3 4% дистил. H2O

1 97,63 98,08 98,88
2 93,89 94,64 97,66

Из таблицы видно, что пигменты имеют низкую растворимость в указанных реагентах. В результате
проведенного исследования можно предположить, что полученные диопсидсодержащие пигменты
позволяют расширить палитру стойких керамических красок.

Синтезированные пигменты оптимальных составов были опробованы в глазурях для керамических
облицовочных плиток. Исследования показали, что пигменты окрашивают глазури в сиреневые и салатовые
цвета.
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Целью настоящей работы является синтез высокоглиноземистых ангобных покрытий для
огнеупорного припаса, применяемых против вырыва ножки фарфоровых изделий, обжигаемых в печах
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скоростного обжига фирмы GRÜN (Чехия) с использованием карбидокремниевых огнеупоров в условиях
ЗАО «Добрушский фарфоровый завод» (г. Добруш, Республика Беларусь).

В настоящее время в условиях ЗАО «Добрушский фарфоровый завод» (г. Добруш, Республика
Беларусь) наблюдается повышенный брак продукции от вырыва ножки и засорки в связи с применением
ангобного покрытия для карбидокремниевых плит, не отвечающих требованиям технологического процесса.
Общий процент брака по этим дефектам составляет до 30 %, в том числе устранимый методом шлифовки и
полировки ножки изделий – 10–12 %.

Синтез ангобного покрытия  осуществлялся на основе просяновского каолина мокрого обогащения
марки КФН-3, глины огнеупорной «Керамик-Веско» Веселовского месторождения и глинозема
технического марки ГК-2. Массы готовились путем методом мокрого помола в шаровой мельнице фирмы
FRITSCH до остатка на сите № 0063 1,5–2%. Полученные ангобные суспензии частично обезвоживались до
влажности 18–19%. Из полученных пластических масс формовались пластины размером 50×40×3 мм и
палочки длинной 50±1 мм и диаметром 5 мм для определения усадки, водопоглощения, плотности,
пористости и температурного коэффициента линейного расширения. После сушки образцы подвергались
обжигу в производственной печи ЗАО «Добрушский фарфоровый завод» при температуре 1350±10°С с
выдержкой при максимальной температуре в течение одного часа.

Оптимальный состав  высокоглиноземистого ангоба характеризуется следующими показателями
свойств: общая усадка составляет 9,4–11,3 %, плотность – 1890–1910 кг/м3, водопоглощение – 23,2–25,6 %.
Температурный коэффициент линейного расширения, выполненный с помощью  электронного дилатометра
DIL–402 РС фирмы Netzsch, составил (5,4–5,7)·10–6 К–1. Теплопроводность образцов, измеренная с помощью
прибора ИТ-λ-400, составила 1,1–1,3 Вт/(м·К).

Исследование образцов рентгенофазовым анализом на рентгенофазовом дифрактометре фирмы
«Bruker» (излучение CuКα), позволило установить наличие α-корунда, β-Al2O3 и муллита. Электронная
микроскопия покрытий, выполненная с помощью сканирующего электронного микроскопа JSM–5610 LV с
системой химического анализа EDX JED–2201 JEOL, показала наличие плотноспекшейся структуры
покрытий, в которых отмечаются изометричные кристаллы размером 0,1–3 мкм, равномерно
расположенные по поверхности скола. Наблюдаются единичные поры, хаотично расположенные на
анализируемой поверхности, размер которых составляет 0,3–1 мкм.

С целью повышения реологических характеристик суспензий и лучшего сцепления ангобного
покрытия с карбидокремниевыми плитами исследовалось влияние добавок электролитов, в результате
которых установлено положительное влияние триполифосфата натрия, водимого при помоле суспензии в
количестве 0,2% сверх 100.

Исследования синтезированных ангобных покрытий в условиях ЗАО «Добрушский фарфоровый
завод» показали хорошие технологические свойства покрытий промазок по укрывистости огнеупорного
припаса, сцеплению с огнеупорной основой и отсутствию вырыва ножек  обжигаемых фарфоровых изделий
при длительной эксплуатации плит, ресур которой составил  100 циклов. Применение синтезированных
ангобных покрытий показывает устарнение брака вырыва и засорки ножки фарфоровых изделий.




