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РЕФЕРАТ

Отчет 37 с.,  9 источников,  4 приложение.
Ключевые слова: КЕРАМИЧЕСКИЕ ИЗДЕЛИЙ,  ОБЛИЦОВОЧНЫЕ КИРПИЧИ, ТРОТУАРНЫЕ ПЛИТКИ, ОБЪЕМНЫЕ  ТЕПЛОВЫЕ БЛОКИ, КЛИНКЕРНЫЕ КЕРАМИКА, ТУГОПЛАВКИЕ ГЛИНЫ,  ОЛИГОЦЕНОВЫЕ ГЛИНЫ,  СУГЛИНКИ, КВАРЦЕВЫЕ ПЕСКИ.  
Объектом  исследования являются разработка составов различных керамических изделий из глины Южного региона с использованием полностью робото-автоматизированного завода по производству керамических строительных материалов нового поколения: объемных блоков, тротуарного камня, облицовочного и клинкерного кирпича.
Цель  работы: разработка технологию производства и оптимальных составов  высококачественных и крупноформатных  керамических изделий из глин  Южного региона Республики Казахстан. 
Применение самых прогрессивных технологий, позволит   производить в Южном регионе Республики Казахстан высококачественные керамические стеновые материалы, что с одной стороны, значительно улучшит качество строящего жилья, с другой стороны, снизит себестоимость жилой площади и сократит сроки строительства.  
Проект по развитию строительных рынков в Республике Казахстан заключается в объяснимом повышении цен на облицовочный кирпич в Казахстане, регулировании импорта, а также в проблемах экспорта и создании конкурентоспособных предприятий.
Основной практически значимый результат – разработка научных и технологических основ производства нового высокотехнологичного вида робота-автоматизированного завода по производству стеновых керамических материалов высокого качества, с низкой стоимостью и высокой рентабельностью. Их технология – экологически полноценна, мало метало- и энергоемка. Научная ценность результатов научно-исследовательских работ состоит производства нового вида стеновых керамических изделий, имеющего более улучшенные технические характеристики (высокая прочность, вековая долговечность, низкая теплопроводность, высокая шумоизоляция) и большой  выбор разных световых  оттенков по более доступной цене. 




ОПРЕДЕЛЕНИЯ

В настоящем отчете о научно-исследовательской работе применяют следующие определения:
Керамика – первый искусственный строительный материал. До нее были природные камни, дерево и глиняный кирпич-сырец. Но только с появлением целенаправленного обжига человек стал сознательно менять структуру материала, получая изделия с заранее заданными свойствами.
Современная керамика – это точность размеров изделий, нарезаемых из одного продавливаемого через экструдер бруска. Это высокая прочность и однородность черепка, достигаемая тщательным примесям сырьевых компонентов, которые раньше и смешать-то было невозможно, равномерной сушкой по сложно спланированной программе и точно регулируемым обжигом, осуществляемым управляемой подачей газа и кислорода в определенные зоны печи обжига.
Кирпич - это является прочным и долговечным материалом и позволяет получить архитектурные и декоративные решения в строительстве.
Обжиг – процесс теплового воздействия - термообработку, при которой керамический кирпич приобретает заданные конечные свойства и происходит окончательное превращение материала
Прочность – свойство материала сопротивляться разрушению под действием внутренних напряжений, возникающих под воздействием внешних сил.
Плотность - скалярная физическая величина, определяемая как отношение массы тела к занимаемому этим телом объёму.
Морозостойкость – способность материала в насыщенном водой состоянии выдерживать многократное попеременное замораживание и оттаивание без видимых признаков разрушения и без значительного понижения прочности.
Водопоглощение – способность материала или изделия впитывать и удерживать в порах и капиллярах воду.







ОБОЗНАЧЕНИЯ И СОКРАЩЕНИЯ
В настоящем отчете о научно-исследовательской работе применяют следующие обозначения и сокращения:
ТОО     - Товарищество ограниченной ответственностью 
ЮКО    - Южно-Казахстанская область 
НИР	– научно-исследовательская работа
РФА	– рентгенофазовый анализ
ДТА	– дифференциально-термический анализ
РЭМ	– растровая электронная микроскопия
п.п.п.	– потери при прокаливании
НФ         - нормальный формат
Rсж	– предел прочности на сжатие
Rизг	– предел прочности на изгиб
МПа	– мега Паскаль
РФ        -  Российский Федерация
АО	– акционерное общество
мм – миллиметр
см - сантиметр














ВВЕДЕНИЕ
В производстве строительных материалов есть предприятия, в технологическом процессе которых обязательное условие–высокотемпературный обжиг, и связанные с этим высокие затраты энергоносителей (уголь, газ, дизельное топливо и т.п.). 
К ним можно отнести производство керамического кирпича, керамзита, аглопорита, извести, цемента.
В связи с удорожанием энергоносителей возникает острая необходимость снижения энергетических затрат на их производство.
В Республике Казахстан принят Закон «Об энергосбережении и повышении энергоэффективности»от 13 января 2012 года № 541-IV, проект Правительства Республики Казахстан «Энергоэффективное проектирование и строительство объектов» с поддержкой Программы развития ООН и Глобального Экологического фонда, программа модернизации жилищно-коммунального хозяйства Республики Казахстан на 2011-2020 годы. Одобрена правительственная программа по выполнению комплекса мероприятий, направленная на решение проблем организаций по утилизации, хранения и переработки бытовых и промышленных отходов с выходом готовой полезной продукции.  
Большой вклад в разработку технологических принципов повышения качества керамических изделий внесли П.П. Будников1, А.И. Августиник2, И.А. Альперович3, В.И. Верещагин4, И.И. Мороз5, Ю.И. Гончаров6, В.А. Кондратенко7, Р.З. Рахимов8, И.Ф. Шлегель 9  и др., но их работы известны лишь узкому кругу специалистов и не всегда востребованы руководителями предприятий стройиндустрии.
Сегодня 50% спроса на кирпич покрывается Казахстанскими заводами, производящие изделия низкого и среднего качества, остальные 50% покрываются российскими и украинскими производителями высококачественного кирпича.
Средняя цена 223 € за тонну импортированного российского облицовочного красного кирпича и 135 € за тонну Казахстанских кирпичей означает, что цены в Казахстане высоки по сравнению с 117 € за тонну на внутреннем рынке России. 
Общий спрос на кирпич, который оценивается путем добавления к существующим производственным мощностям Казахстанских кирпичных заводов объема импорта из России, составляет 350 млн условных кирпичей в год, что соответствует 0,05 тонн на душу населения в год. По сравнению с другими нефтедобывающими странами это соотношение в 5 раз выше в России, в 4 раза выше в Алжире и в 5 раз выше в Саудовской Аравии. Это указывает на то, что в Казахстане высокий потенциал роста. Рост произойдет, если спрос и качество увеличатся, а цены снизятся до уровня Российских внутренних цен. 
Мы предвидим продолжение темпов роста национального спроса около 10% в год, что вполне реально в первую очередь в Северном и Южном регионе, где строительство сосредоточено вокруг Астаны, Алма-Аты и Шымкента.
Кирпичная промышленность Казахстана устарела и изношена, она должна быть восстановлена практически с нуля, чтобы конкурировать с дорогим российским импортом. Победителем в этом соперничестве будут те инвесторы, которые войдут на этот рынок с высокой производительностью и агрессивной стратегией, позволяющей подорвать импорт, предлагая существенно более низкие цены, более высокое качество и реальное обслуживание клиентов. Они смогут позиционировать себя как лидер отрасли и постепенно инвестировать в новые мощности по мере роста спроса.
Казахстан больше, чем вся Западная Европа, однако население составляет только 17 миллионов. Он граничит с Россией, Китаем, Кыргызстаном, Узбекистаном и Туркменистаном, а также граничит с большой частью Каспийского моря. Столица - Астана (ранее Алматы). С момента обретения независимости Казахстан проводит сбалансированную внешнюю политику и работает над развитием экономики, особенно нефтегазовой отрасли
Из-за своих больших размеров Казахстан не может считаться единым рынком с точки зрения маркетинга и представляет собой четыре региона: Северная, Южная, Восточная и Западная области. Проект направлен на густонаселенные Южные регионы, которые граничит с Кыргызстаном, Узбекистаном и включает в себя г. Алмату, г. Шымкент, г. Тараз и Кызыл-орда.
Керамические кирпичи были в протяжении многих веков традиционным строительным материалом в Казахстане, но во время советской эпохи предпочтение было отдано сборным бетонным зданиям и силикатному кирпичу. Сегодня кирпичные дома снова в моде, что повышает спрос на керамические кирпичи, однако грубокерамическая промышленность Казахстана не развивалась или не модернизировалась после распада Советского Союза, как это произошло в российской индустрии строительной керамики. Были построены или модернизированы только несколько заводов, сегодня большинство заводов изношены и страдают от слабого управления Б производстве, в продажах и маркетинге. Всё это приводит к низкому уровню предложения и некачественной продукции, что позволяет российским кирпичным заводам забирать основную долю Казахского рынка кирпича, имея при этом высокие цены.
Благодаря четко продуманной высшим руководством Республики Казахстан, стратегии и тактике в политической и экономической среде, условия для инвестирования в Республике, после прошедшей волны кризиса, постепенно восстанавливаются  цены растут, рынок недвижимости в Казахстане также пробуждается. По мнению  аналитиков,	высокий потенциальный спрос на жилье в республике Казахстан сохраняется.
Средняя обеспеченность жильем в стране составляет 18,3 кв.м. на человека. В США этот показатель равен 65 кв.м., в Австрии и Франции - 38 кв.м, Украине - 23 кв.м, России и Молдове - 22 кв.м., Кыргызстане - 14 кв.м., Азербайджане - 13 кв.м.
Средняя   обеспеченность   жителей   Казахс тана   жильем     является  низкой   по сравнению с аналогичным показателем других государств, соответственно строительство жилого фонда актуально.
За 9 месяцев 2012 года, согласно данным Агентства по статистике Республики Казахстан, в стране было введено в эксплуатацию 5 006 тыс. кв. м жилых зданий - прирост 2,2% по сравнению с прошлым годом. Лидерами по вводу жилья за 9 месяцев 2012 года стали Астана и    Алматинская область в республиканском  объеме    -  1 070 тыс.кв.м и 634 тыс.кв.м соответственно.  Всего  на жилищное строительство за указанный период было инвестировано более 2 млрд. 120 миллионов долларов США, что на 1 % больше по сравнению с аналогичным периодом годом ранее.
Основная тема по развитию строительных рынков в Республике Казахстан заключается в объяснимом повышении цен на облицовочный кирпич в Казахстане, регулировании импорта, а также в проблемах экспорта и создании конкурентоспособных предприятий.
В связи с улучшением уровня благосостояния большей части населения страны, заметно увеличилось стремление к улучшению своих жилищных условий. Жилищное строительство признано одним из приоритетных направлений Стратегии развития Казахстана до 2030 года и является одной из наиболее важных задач общенационального характера.
Республика Казахстан обладает богатейшими ресурсами полезных
ископаемых, обширными сельскохозяйственными угодьями, квалифицированными кадрами, а также значительным промышленным потенциалом, но для их дальнейшего эффективного использования не хватает денежных средств. На сегодняшний день ни Правительство Казахстана, ни внутренние инвесторы не в силах обеспечить полностью необходимый объем инвестиций в те или иные отрасли народного хозяйства. Поэтому возникает необходимость в привлечении иностранных инвестиций, особенно в такие стратегически важные отрасли экономики как топливно-энергетическая, жилищная и производства строительных материалов.
Поэтому нередко потребитель при заключении контрактов требует проверки имеющейся у изготовителя системы обеспечения качества на соответствие её требованиям по международным стандартам. Таким образом, казахстанским предприятиям без подобного рода систем обеспечения качества продукции не обойтись.
1 Отсутствие современных фабрик в Казахстане позволяющих:
· выпускать качественный кирпич
· выпускать кирпич новых форматов (крупноформатный блок) В России за последний 5 лет построено около 15 новых фабрик.
2 Половина потребления в Казахстане закрывается дорогим импортом из России.
3 Потребление сегодня составляет в 5 раз меньше Российского.
4 Наличие в Южных регионах Казахстана качественных глин. Что позволит не только закрывать потребность Казахстана в качественном кирпиче, но и импортировать высококачественные керамические кирпичи (Клинкер) в Россию !!!!!
По сравнению с силикатными стеновыми материалами (пенобетон, газосиликатный блок, керамзитобетон и т. п.) керамический блок обладает:
• большей механической прочностью, низкой  водопоглощением (что гарантирует сохранение теплового сопротивления стены при намокании),
• отсутствием ползучести (деформации под нагрузкой).
• керамика, в отличие от бетонов и силикатов, после обжига не содержит влаги, что гарантирует комфортный микроклимат и сохранность чистовой отделки сразу после постройки здания. Также, керамические материалы обладают влаго- и паропроницаемостью, что гарантирует отсутствие постоянно влажных от конденсата зон на стене внутри помещения.
В отличие от пенобетонных блоков и бетонных блоков с наполнителями, производство керамического блока возможно только на крупных современных заводах, что снижает риск использования поддельной продукции и продукции со скрытыми дефектами.
В сравнении со штучным кирпичом, применение блока обеспечивает в 2-2,5 раза лучшее тепловое сопротивление стены и позволяет в 2-4 (а при кладке шлифованных блоков на клей и более) раза повысить производительность труда каменщика.
Стеновой керамический блок обладает высокой, по сравнению с силикатными материалами, тепловой инертностью, то есть временем, за которое уравнивается температура наружной и внутренней поверхности кладки.
Закупка импортного оборудования не в состоянии решить все возникающие проблемы керамической промышленности, так как не может компенсировать низкий уровень технологических разработок с учетом особенностей местных сырьевых ресурсов. Глины, являясь основным сырьем керамической промышленности, представляют собой сложные структуры и требуют серьезного подхода к разработке технологий с учетом специфики сырья. Еще с древнейших времен (Китай, Средний Восток) переработке сырья уделялось первостепенное внимание. Технологии изготовления различного рода керамических изделий складывались на основе практического опыта, который передавался из поколения в поколение на протяжении веков. Панельное домостроение и излишнее увлечение железобетоном привели в 50-60-е годы к упадку отечественной керамической отрасли.          





















1 ВЫБОР ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ЛИНИИ И ОБОРУДОВАНИЯ  ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА СТЕНОВЫХ КЕРАМИЧЕСКИХ ИЗДЕЛИЙ

1.1 Описание технологического процесса 
Технологический процесс производства стеновых керамических изделий состоит из следующих операций: 
 Подача и подготовка сырьевых материалов в глинозапаснике. 
Подготовленная смесь складируется в шихтозапасник. 
Подготовленная глина поступает для формование.
Формованный глиняный образец на выходе из экструдера разрезается автоматическим резком.
После резчика материал поступает на стол смены направления движения изделий, где они выравниваются, раздвигаются и группируются для дальнейшей загрузки на поддоны при помощи робота.
На участке разгрузки цепной стол, оснащенный подъемным механизмом, принимает поддоны с высушенным материалом и кладывает их в зоне разгрузки.
При помощи толкателей и троссово-волочильных механизмов тележки перемещаются в зону разгрузки. Возврат пустых тележек с разгрузчика на укладчик существляется при помощи других толкателей и троссово- волочильных механизмов.
При помощи цепного толкателя загруженная тележка заталкивается на трансбордер на входе в сушилку, который распределяет тележки по разным колеям сушильного туннеля. Одновременно в противоположном конце туннеля другой трансбордер подхватывает тележки с высушенным материалом и перемещает их в зону разгрузки-загрузки.
Процесс сушки сырца происходит в сушилке непрерывного действия, состоящей из туннеля с несколькими колеями, по которым перемещаются сушильные тележки. Сушилка контролируется автоматически программируемым автоматом-контролером, оборудованным компьютером и принтером для ввода и вывода данных.
Начиная со стола смены направления материала ряды сухого изделия перемещаются по цепным столам, где при контакте с упорами программируются для формирования слоев пакета для обжига. При помощи робота сформированные слои переносятся на печную вагонетку, образуя пакет для обжига.
Перемещение вагонеток по разным путям происходит при помощи трансбордеров, расположенных на концах контура.
Обжиг изделий происходит в туннельной печи традиционного типа с внешней каменной кладкой и тремя дверьми: две двери на входе образуют предкамеру, где находится гидравлический толкатель.
Данная печь отвечает концепции «функционирования печи без оператора» (она контролируется начальником смены или рабочим, которому   он делегирует данные полномочия). Данная система увеличивает уровень автоматизации и надежности оборудования.
Партия обожженного материала в количестве, соответствующем ширине пакета, поступает на стол программирования слоев пакета. При необходимости на этом столе возможно провести вручную сортировку изделий.
Робот забирает сформированные слои и укладывает их на палет. Тот же робот обеспечивает подачу палет в зону пакетирования. При помощи транспортера перемещаются в зону обвязки пластиковой лентой и пленкой и затем на транспортер накопления готовых пакетов, откуда при помощи вилочных погрузчиков поступают на склад готового материала или непосредственно загружаются в грузовой автотранспорт. Схема завода (Приложение 2).

1.2 Выбор технологической линии и оборудования  для производства стеновых керамических изделий
В связи с невысокой карьерной влажностью местных глин, а также возможным присутствием карбонатных включений, принято решение осуществлять измельчение шихты на первом этапе по сухому способу в молотковой дробилке. Это позволит, как эффективно перерабатывать шихту, измельчать до безопасного размера включения карбонатов кальция и магния, так и обеспечить высокую степень усреднения смеси. Измельчение карбонатов и хорошая переработка очень важны в случае производства высококачественного лицевого и лицевого клинкерного кирпича.
Рез кирпича спроектирован с учетом всех видов изделий, которые может производить завод. Предусмотрено 2 независимые линии резки – одна для кирпича, вторая для крупноформатных блоков.
Сушилка имеет большой запас по производительности для реализации мягких режимов и длительных сроков сушки, что позволит избежать сушильных трещин.
Печь специально подготовлена для обжига изделий при высоких температурах и позволяет обеспечить равномерное температурное поле по объему обжиговых пакетов и, как следствие, высокое качество продукции. 
Все манипуляции с кирпичом и блоками осуществляются автоматически без необходимости ручных работ.
Подача и подготовка сырья
Отобранная из карьера глина либо разгружается в глинозапасник (откуда ковшовым погрузчиком подается в бункеры), либо непосредственно в бункеры подачи материала показаны в рисунке 2 ( Приложение 2) . 
Под бункерами находятся ящичные питатели, которые подают сырье в дробилку, способную осуществлять предварительное измельчение первичных комьев.
Пройдя первичную обработку глина поступает в дезинтегратор, а затем в вальцовую мельницу, где подвергается дальнейшему измельчению. Полученный продукт поступает в смеситель, куда также подается необходимое  количество воды и при помощи питателя дозируется отощающая добавка.
Шихтозапасник
Полученная смесь складируется в шихтозапаснике с целью показано в рисунке 3 (Приложение 2):
Гарантировать бесперебойный  производственный ритм на определенный период времени. Длительность этого периода зависит от общей вместимости глинозапасника. 
Добиться максимальной однородности глиняной массы при добавлении в нее воды.
Добиться удаления качественных недостатков сырья и получить смесь с улучшенными и постоянными параметрами.
Формование
При помощи ковшового экскаватора смесь забирается из шихтозапасника и загружается в бункер с ящичным питателем на выходе.
Из питателя глина подается в вальцовую мельницу тонкого помола, где осуществляется окончательное измельчение оставшихся маленьких комков. Таким образом достигается пластичная и однородная смесь, готовая для формовки изделий.
Полученная смесь подается на вакуумную группу, оснащенную смесительным агрегатом, который осуществляет окончательное замешивание глиняной массы при добавлении необходимого количества воды. После этого глина поступает на экструдер для формования. 
Экструдирование осуществляется в вакуум-камере, посредством которой глиняная масса получается более пластичной и компактной. На конце экструдера расположен мундштук, придающий окончательную форму глиняному брусу, в зависимости от желаемого вида изделия показано в рисунке 4 ( Приложение 2).
Механизмы резки, загрузки и разгрузки
В зависимости от вида конечного продукта будет применяться следующая система резки показаны в рисунках 5,6,7 ( Приложение 2):
Формованный глиняный брус на выходе из экструдера разрезается автоматическим резаком на изделия, соответствующие формату конечного продукта. Затем материал проходит через многопозиционный резак  (который в этом случае функционально не задействован в процессе), и непосредственно поступает в зону загрузки на поддоны. Изделия  укладываются на поддоны при помощи робота.
Резка пустотелых или полнотелых изделий:
Формованный глиняный брус на выходе из экструдера разрезается автоматическим резаком, образуя мерный брус, который затем поступает на многопозиционный резак, где и достигается размер конечного продукта. Эти механизмы резки позволяют изготавливать кирпич с фаской.
На выходе из экструдера находится ленточный транспортер  и механизм  рустовки изделий, которые монтируются на металлической станине с колесами, что позволяет им перемещаться перпендикулярно движению бруса: в зависимости от вида конечного продукта задействован тот или иной механизм. Механизм рустовки также снабжен транспортерной лентой. 
После резчика материал поступает на стол смены направления движения изделий, где они выравниваются, раздвигаются и группируются для дальнейшей загрузки на поддоны при помощи робота.
Загруженные поддоны переходят на цепной стол, оснащенный подъемным механизмом, который устанавливает поддоны на соответствующий ярус сушильной тележки.
На участке разгрузки  цепной стол, оснащенный подъемным механизмом, принимает поддоны с высушенным материалом и укладывает их в зоне разгрузки. При помощи робота изделия  разгружаются порядно на стол приема. Пустые поддоны возвращаются по транспортерной ленте в зону загрузки.
В случае перемены количества ярусов тележки, оставшиеся поддоны подбираются захватом, который затем формирует их в пакеты и укладывает  на транспортерную ленту накопления пустых поддонов. Захват крепится на транспортере возврата пустых поддонов в зону загрузки.
Транспортер накопления пакетов пустых поддонов перемещает их в зону загрузочного захвата, который  снова внедряет поддоны в контур производственного процесса.
Перемещение сушильных тележек. 
При помощи цепного толкателя загруженная тележка заталкивается на трансбордер на входе в сушилку, который распределяет тележки по разным колеям сушильного туннеля. Одновременно в противоположном конце туннеля другой трансбордер подхватывает тележки с высушенным материалом и перемещает их в зону разгрузки-загрузки. 
При помощи толкателей и троссово-волочильных механизмов тележки перемещаются в зону разгрузки. Возврат пустых тележек с разгрузчика наукладчик осуществляется при помощи других толкателей и троссово-волочильных механизмов.
Процесс сушки
Процесс сушки сырца происходит в сушилке непрерывного действия, состоящей из туннеля с несколькими колеями, по которым  перемещаются сушильные тележки показано в рисунке 8 ( Приложение 2). 
Технические характеристики:
· Вид сушилки	непрерывного д-я
· Влажность формования (по весу сухого материала)	 20 % 
· Влажность на выходе из сушилки	3±4 %
· Полная длина тележки	2.840  мм
· Полная ширина суш.тележки	2.100  мм
· Расстояние между ярусами	240/400 мм
· Кол-во ярусов в каждой тележке	18/11 
· Высота тележки	4.830 мм 
· Ширина поддона	2.000 мм
· Длина поддона	2.660 мм
· Кол-во тележек в сушилке	 205 
· Кол-во тележек на каждой колее	39
· Кол-во путей внутри сушилки	5
· Кол-во тележек контура сушки	10
· Макс. ширина сушилки (без внешней колеи)	19.200 мм
· Полная длина сушилки	120.330 мм 
· Теплота сгорания	 3.400 термий/ч. 
· Топливо	газ 
Между колеями установлены конические рециркуляторы  (рисунок 9 (Приложение 2), которые обеспечивают вертикальный поток воздуха, что позволяет  равномерно высушивать изделия на разных ярусах тележки и снижать разницу температуры по сечению туннеля. 
Эти вентиляторы установлены неподвижно на неодинаковом расстоянии друг от друга по обе стороны колеи. Таким образом обеспечивается равномерное воздействие горячего воздуха на каждое изделие и соблюдаются все необходимые термодинамические условия для правильного процесса сушки: скорость воздуха существенно высока и однородна и направление потока воздуха параллельно наибольшей поверхности (постели) изделия.
Канал сушилки изолирован от внешней среды с одной стороны двумя входными дверями, между которыми образуется воздушная камера, предотвращающая тем самым попадание  воздуха снаружи, и одной дверью на выходе из сушилки.
Необходимый горячий воздух для сушки поступает из системы рекуперации воздуха печи или от дополнительных резервных генераторов. Оба потока перемешиваются, а затем засасывается центробежными вентиляторами и распределяется по всему сушильному каналу. Горячий воздух нагнетается в каждую секцию к рециркуляторам по  воздуховодам, расположенным внутри сушилки. Поток в каждой секции регулируется автоматически. 
В начале туннелей сушилки располагаются несколько осевых вентиляторов для высасывания влажного воздуха и вывода его наружу. 
Сушилка контролируется автоматически программируемым автоматом-контролером, оборудованным компьютером и принтером для ввода и вывода данных. Все данное оборудование устанавливается в кабине контроля. Электронное оборудование контролирует поток поступающего горячего воздуха и температуру, нагнетаемый воздух в каждой зоне, а также поток выводимого воздуха, его температуру и влажность. 
Характеристики рециркуляторов:
- Все двигатели находятся за пределами сушилки, что облегчает их обслуживание и помогает избежать высоких температур. 
- Высокая скорость и давление, улучшающие процесс сушки.
- Равномерная сушка всех изделий на сушильной тележке.
Садка изделий на вагонетки.
Сухой материал поступает со стола приема на стол накопления и выравнивания кирпича порядно и затем переходит на роликовый и цепной стол для смены направления движения изделий. Начиная со стола смены направления материала ряды сухого изделия перемещаются по цепным столам, где при контакте с упорами программируются для формирования слоев пакета для обжига. При помощи робота сформированные слои переносятся на печную вагонетку, образуя пакет для обжига.
Перемещение вагонеток.
Контур вагонеток  образован следующими путями:
Путь загрузки и разгрузки, путь резерва вагонеток с сухим и обожженным материалом, путь предпечи и путь печи.
Оборудование пути загрузки и разгрузки :
Троссово-волочильный механизм, который захватывает вагонетки с обожженным материалом и протягивает их в зону разгрузки.
Гидравлический толкатель, который забирает вагонетку с обоженным материалом и подает их непосредственно в позицию разгрузки.
Троссово-волочильный механизм, который протягивает пустые вагонетки на садку.
Гидравлический толкатель, который протягивает пустые вагонетки на садку.
Троссово-волочильный механизм, который забирает вагонетки с сухим материалом и перемещает их до промежуточного трансбордера.
Резервный путь снабжен лебедками по одной на каждом конце для забора вагонеток, находящихся в этой зоне. 
Путь предпечи оборудован троссово-волочильным механизмом, который забирает вагонетки с сухим материалом и транспортирует их к входу в предпечь, где при помощи гидравлического толкателя они проталкиваются в печь.
Путь печи оборудован гидравлическим толкателем, который проталкивает вагонетки в печь одновременно со всем рядом вагонеток, находящимся в печи.
Перемещение вагонеток по разным путям происходит при помощи трансбордеров, расположенных на концах контура.
Предпечь.
Предпечь установливается перед печью для предварительного  подогрева изделий. В предпечь подается воздух, поступающий из системы рекуперации печи. Горячий воздух распределяется посредством центробежного вентилятора. Вытяжка влажного воздуха осуществляется при помощи осевого вентилятора.
Печь.
Обжиг изделий происходит в туннельной печи (рисунок 10 (Приложение 2)  традиционного типа с внешней каменной кладкой и тремя дверьми: две двери на входе образуют предкамеру, где находится гидравлический толкатель. Третья дверь находится на выходе.
Технические характеристики:
Вид печи	ПТ(трад.)
Длина вагонетки 	6.500 мм
· Ширина вагонетки	 9.180 мм
· Кол-во пакетов на вагонетку  	4X6=24
· Расстояние между пакетами 	 1.500 мм 
· Длина предпечи	39.300 мм
· Длина печи 	160.900 мм 
· Общее кол-во вагонеток  	45
· Кол-во вагонеток в предпечи	6
· Кол-во вагонеток в печи	 24+1
· Кол-во вагонеток в контуре 	 6
· Кол-во вагонеток в резерве 	 9
· Резерв вагонеток (по базовому изделию)	16 ч
· Ширина обжигового канала	9.100 мм 
· Внешняя шир. печи (без трубопроводов)	11.300 мм 
· Высота обжигового канала (без вагонетки)	1.180 мм 
· Полная высота печи (без трубопроводов)	3.450 мм 
· Топливо	Газ 
· максимальная температура	1.250ºC
Печь снабжена воздушными контурами и контурами горелок (рисунок 11 (Приложение2), предназначенных для обеспечения максимальной эффективности ее функционирования:
Центробежный вентилятор. Отсасывание дыма осуществляется по боковым и верхним стенам тоннеля. Нагрев материала происходит конвекционным способом: поток горячих газов проходит через материал. 
Центробежный вентилятор забирает воздух из обжигового канала и затем снова нагнетает его в печной канал. Благодаря этой рециркуляции воздуха возможно избежать стратификацию (наслоение) потоков газов к поглощению тяги, обеспечивая таким образом свободный проход газов между обжиговыми пакетами. 
Группа боковых горелок обеспечивает равномерное повышение температуры в изделиях. 
Группы сводовых горелок.
Оборудование быстрого охлаждения посредством которого нагнетается с большой скоростью воздух из окружающей среды с целью быстрого снижения температуры до 600 градусов. Вытяжной колпак горячего воздуха при высокой температуре в зоне быстрого охлаждения. Контур охлаждения и рекуперации горячего воздуха, который оборудован колпаками с заслонками, регулирующими напор отсасываемого воздуха каждым колпаком. 
Вентиляторы окончательного охлаждения, расположенные в канале обжига, создают контур противодавления на выходе из печи и, кроме того обеспечивают окончательное охлаждение материала, нагнетая воздух из окружающей среды. Осевой вентилятор, расположенный на выходе из печи и нагнетающий воздух из окружающей  среды под  вагонетки, поддерживает постоянное давление от выхода из печи до участка быстрого охлаждения. Этот напор воздуха забирается в зоне быстрого охлаждения и возвращается в контур рекуперации.
Осевой вентилятор, расположенный перед участком быстрого охлаждения и нагнетающий воздух из окружающей среды под  вагонетки, поддерживает постоянное давление от участка быстрого охлаждения до зоны предварительного нагрева. Этот напор воздуха забирается в зоне предварительного нагрева и возвращается в контур рекуперации.
Осевой вентилятор, расположенный до зоны окончательного охлаждения, нагнетает воздух  из окружающей среды в верхнюю часть свода, заставляя циркулировать воздух вдоль всей поверхности  одновременно охлаждая ее. Этот поток воздуха затем направляется в воздуховоды рекуперации. 
Печь снабжена системой программного логического контроля, компьютером и принтером для учета данных, а также программным обеспечением для:
· Автоматизации программного процесса.
· Ручного контроля (тестирования) приводных механизмов каждой рабочей зоны.
· Регулирования возможных изменений процесса в зависимости от вида изделия.
· Контроля сигнализации каждой зоны завода.
· Составления списка аварийных ситуаций на каждом участке завода и его использования для профилактических работ.
· Автоматического регулирования работы печи и сушилки для каждого вида изделия. 
· Получения статистических данных производительности и времени остановки оборудования.
Данная печь отвечает концепции «функционирования печи без оператора» (она контролируется начальником смены или рабочим, которому он делегирует данные полномочия).
Данная система увеличивает уровень автоматизации и надежности оборудования. 
Во-первых, она оборудована широким рядом измерительных приборов. 
Во-вторых, печь контролируется программируемым логическим контроллером известной и зарекомендовавшей себя марки: SIEMENS, а также используется передовое программное обеспечение SCADA.
EQUIPCERAMIC, S.A. не скрывает никакой информации о программах или любом программном обеспечении. Все предоставляется заказчику в то же самое время, когда происходит запуск оборудования в эксплуатацию для того, чтобы облегчать доступ к программам, их модификациям и дополнениям.  


Выводы по 1 разделу 
Разработано технологическая линия для производства стеновых керамических изделий в зависимости от   технологических параметров сушки, обжига, производительности цеха.
Выбрано оборудования для технологической линии  для производства клинкерного кирпича и крупноформатных блоков в зависимости технических и технологических характеристики используемых оборудовании.  






















2 ОПРЕДЕЛЕНИЯ КАЧЕСТВА, КОЛИЧЕСТВА И  МЕСТОРОЖДЕНИЯ СЫРЬЕВЫХ МАТЕРИАЛОВ (ТУГОПЛАВКИХ  И ОЛИГОЦЕНОВЫХ ГЛИН,  СУГЛИНКОВ, КВАРЦЕВЫХ ПЕСКОВ)
Для проведения исследования была доставлена представительная лабораторнотехнологическая проба сырья, которое было изучено в соответствии с требованиями ГОСТов, а также с применением комплекса современных физико-химических методов анализа. Классификация сырья проведена по ГОСТ 9169-75 «Сырье глинистое для керамической промышленности».
Минеральный состав сырья изучался с помощью рентгенофазового, термического и петрографического методов.
Порода в сухом виде представлена обломками различной формы и величины. Основная масса обломков угловатой неправильной формы и имеют тонкодисперсную структуру и раковистый излом. Окраска породы неравномерная, пятнистая с преобладающим светло-фиолетовым цветом, обусловленным присутствием тонкодисперсных оксидов и гидроокислов железа.
Пятнистый характер породы проявляется в неравномерном распределении красящих оксидов.
В воде порода распадается на тонкодисперсный материал, образуя под водой сглаженный на вершине слабо разбухший конус. При высыхании тонкой фракции (до 0.001мм) образуется гладкая блестящая поверхность без трещин.
Структура породы мегапелитовая и обусловлена присутствием в породе частиц размером 0.01-0.001мм более 50% и частиц размером менее 0.001мм более 25%. Текстура породы микропятнистая.
Микроскопическое изучение тонкой пелитовой фракции показывает, что глинистые частицы и агрегатные скопления окрашены в желтоватый цвет. Агрегатные скопления частиц большей частью изометрической формы, реже удлиненной с неровными краями. Глинистые частицы имеют вид иголок, волокон, нитей, пластинок и находятся в тесном срастании, образуя структуру переплетения. Основная масса имеет низкое двупреломление (-0.008) и показатель преломления п - 1.57. Такие частицы идентифицируются как каолинит. Подчиненное значение занимают частицы гидрослюды, выделяющиеся по своей форме- в виде иголок и тонких пластинок с повышенным двупреломлением (красный цвет интерференционной окраски) и показателем преломления п -1.56. В виде примесного минерала отмечаются частицы монтмориллонита с пониженной величиной показателя преломления п -1.53. По минеральному составу глинистой составляющей порода относится к каолинитовой группе.
В крупной пелитовой фракции, наряду с глинистыми минералами, отмечаются частицы кварца, полевого шпата, зерна оксидов железа.
Основная масса зерен кварца присутствует в пелитовой фракции и около 4% в песчано-алевритовой. Общее содержание кварца в породе составляет -34%. Кварц представлен хорошо отсортированными зернами, водяно-прозрачными, молочно- белыми и желтоватого цвета. Примесные минералы представлены в тонкорассеянном виде и в форме мелких зерен.
Растительные остатки присутствуют в виде редкого обугленного детрита. В песчано-алевритовой фракции отмечаются листочки слюды, обломки кварцитов.
По данным рентгенофазового анализа на дифрактограмме отмечаются линии каолинита, гидрослюды, монтмориллонита, кварца, полевого шпата.
По данным термического исследования на дериватограмме на кривой ДТА отмечается эндотермический эффект при 160°С, связанный с потерей межслоевой молекулярной воды монтмориллонита и гидрослюды.
С потерей воды связана потеря массы, фиксируемая на кривых ТС и ДТС. Выгорание органики и присутствие небольшого количества двухвалентного железа фиксируется по небольшому экзотермическому эффекту при 370°С. Глубокий эндотермический эффект при 600°С связан с потерей гидроксильной воды каолинита. На кривой ДТА при 1000°С фиксируется экзотермический эффект кристаллизации новых фаз.
По данным гранулометрического анализа глины Ленгерского месторождения можно отнести к крупнопелитовой глине. Состав глины: каолинит - 40-45%. гидрослюда - -10%, монтмориллонит - -5%, кварц - -34%. Примеси - полевой шпат, оксиды железа, органическое вещество, обломки кварцита.
Ниже приводим качественные характеристики описываемых глин.
Качественна характеристика тугоплавких глин  Ленгерского месторождения по результатам испытаний НИИстром проект:
Химический состав сухого вещества, %: SiO2 -63,40; Na2 O -0,26; Al2 O3 -22,38; K2O -2,18; TiO2-0,94; Fe2O3- 2,77; CaO-1,220; MgO-0,70; SO3 общ. -0,05; S-нет; П.П.П -6,56; несвязанное содержание SiO2 -33,5; вода гигроскопичная -1,76; CO2-0,22; Al2O3 в пересчете на прокаленное вещество -23,95; органика -0,18. Классификация глинистого сырья –полукислое.
Гранулометрический состав сырья (пипеточный метод). Размер фракций, мм и их содержание, %: ) -0,06;  -0,32; -3,48; -15,96;  . Группа сырья по содержанию тонкодисперсной фракции, менее 0,001мм – низкодисперсное. 
Химический состав водорастворимых солей. Содержание компонентов водорастворимых солей, % (мг –экв/100гр.): Ca-1,05; Mg-2,17;  SO4-1,14;  К-0,13;  Na-2,43; Cl-сл.; PH-7,0. Группа глинистого сырья по содержанию водорастворимых солей- со средним содержанием.
Пластичность сырья. Пределы пластичности, %: Нижняя граница текучести- 34,1; граница раскатывания-24,4. Число пластичности -9,7.
Чувствительность сырья к сушке. Кожффицент чувствительности по Чижевскому – более 180 сек. Группа глинистого сырья по чувствительность к сушке –малочувствительное.
Огнеупорность сырья. Показатель огнеупорности, 0С -1530. Группа огнеупорности –тугоплавкое.
Спекаемость сырья. Температура обжига, 0С: 950;1000;1050;1100;1150;1200;1250. Соответственно водопоглощение при этих температурах , % : 19,4;18,9;15,7; 10,0; 9,8; 4,5; 0,3 и средняя плотность, r/см3 : 1,69;1,71; 1,87; 2,08; 2,10;2,30;2,42. Группа глинистого сырья по спекаемости – среднеспекающееся.
Для производства керамических изделий нами в исследований использованы следующие сырьевые материалы: тугоплавкая и олигоценовая глина, суглинок, кварцевая пески, сланец.
В керамической промышленности многие рабочие процессы связаны с этим свойством глины. Обычно чем выше пластичность глинистых материалов, тем больше их водозатворение. Для получения массы с нормальной рабочей влажностью из таких глин требуется повышенное количество воды. При сушке высокопластичные глинистые материалы труднее отдают влагу, что приводит к увеличению сроков сушки. Кроме того, усадка пластичных керамических масс при сушке выше малопластичных. Связность и связующая способность, а также механическая прочность в высушенном состоянии высокопластичных глин имеют более высокие значения, чем малопластичных.
Определение числа пластичности глин. По своей физической сущности этот метод основан на определении способности глины связывать воду. Чем пластичнее глина, тем шире интервал влажности, в котором она проявляет пластичность. Верхний предел влажности, при котором глина сохраняет пластические свойства, называют границей текучести Wт. При больших значениях влажности глиняная масса теряет способность сохранять форму – она течет. Нижний предел влажности глины обладающей пластическими свойствами, именуют границей раскатывания Wр. Ниже этого предела глина приобретает хрупкие свойства. Разность между влажностями «границы текучести» и «границы раскатывания» в соответствии с ГОСТ 212116.1-81 количественно характеризует пластичность и называется числом пластичности П. Физическое значение числа пластичности, заключается в том, что оно указывает пределы содержания воды, соответствующая пластическому  состоянию глиняной массы. По значению числа пластичности глины классифицируют в соответствии с ГОСТ 9169-75 на пять групп: высокопластичные (свыше 25), среднепластичные (15-25), умереннопластичные (7-15), малопластичные (3-7) и непластичные (не образуют пластичной пасты). 
В соответствии со стандартной методикой ГОСТ 212116.1-81 границу текучести (верхний предел пластического состояния) определяют на приборе А.М. Васильева или балансируемого конуса в соответствии с ГОСТ 5183-77. Определение осуществляют на 2-х параллельных опытах.
Тугоплавкие глины Ленгерского месторождения относятся к Тогузской свите надугольного горизонта буроугольного месторождения, представлена слабосцементированными мелкозернистыми кварцевыми песчаниками и пестроцветными, преимущественно серых оттенков плотными глинами, которые перекрываются четвертичными суглинками, местами супесями и песками (рисунок 12, Приложение 2). 
Залежи тугоплавких глин плотные, комковатой текстуры, тонкодисперсные местами содержат тонкие  прослои – линзочки угля 5-10 мм, а также включения зерен кварца, кальцита, полевого шпата реже гипса.
	Валовый химический состав тугоплавкой глины в основном представлен оксидами Аl2Оз, Si02, Fe203 это указывает на основные породообразующие минералы каолинит, гидрослюды (таблица 1, Приложение 2).
Содержание Аl2Оз превышает 24%, Fe203 – 4,18%. п.п.п. при 700  0С – 6,55, при 1000 0С- 8,2.
На термограмме тугоплавкой глины имеются два эндотермических эффекта – 120-1500 удаление физической влаги и глубокий 560-6000С  эффект характеризующий переход каолинита в метокаолинит (т.е. обезвоживание) и один экзотермический эффект в области 900-9500С относящийся к модификационному превращению глинозема.
По минералогическому составу  исследуемые глины относятся к каолинито-гидрослюдистым с примесью кварца и хлорита. Глина по огнеупорности относится к тугоплавким (огнеупорность 136015800С) с достаточно низкой температурой спекания (1050-11000С). Образцы спекаются равномерно по всему объему без деформации, оплавления и других дефектов. По технологическим свойствам глина относится к умереннопластичным (числом пластичности 7,313,8). Глина мало чувствительна к сушке – 0,8, отмечается высокая прочность на сжатие высушенных образцов (17,254 кг/см2). Образцы из указанного глинистого сырья спекаются уже при температуре 9500С, водопоглощение составляет от 9-15%, а при 10500С – 4,7%, что отвечает требованиям, предъявляемым к облицовочным материалам. Как положительный момент следует отметить невысокую воздушную и огневую усадку от 5 до 9 % соответственно. 
Характерным для месторождения являются колебания содержания оксидов железа в достаточно широких пределах от 1,517%.
По содержанию глинистых частиц (7080%) глина относится к дисперсному и тонкодисперсному сырью. Однако в основном грансоставе в прослойках наблюдаются включения кварца, гипса, гематита углистых образований. Содержание таких включений колеблется от 0,11,15%.
Механическая прочность образцов обожженных на 11000С достигает 70100 МПа.
Запасы тугоплавких глин утвержденное ГКЗ СССР протокол № 67 72 от 15,12,1972г. Составляют по категориям А+В+С 9,3 млн.т.
Сланцы - метаморфические горные породы со сланцевой текстурой, обусловленной параллельным расположением чешуйчатых и таблетчатых минералов. По происхождению различают парасланцы (образуются при метаморфизме осадочных пород) и ортосланцы (образуются при метаморфизме магматических пород) (рисунок 13, Приложение 2)
По степени метаморфизма сланцы подразделяют на метаморфические (продукты низких степеней метаморфизма) и кристаллические (продукты средних и высоких степеней метаморфизма). По минеральному составу выделяют сланцы глинистые, кремнистые и другие.
Глинистые сланцы состоят из глинистых минералов (гидрослюд, монтмориллонита, каолинита и др.), хлорита, серицита, кварца, полевых шпатов. С повышением степени метаморфизма глинистые сланцы переходят в аспидные сланцы, филлиты и филлитовидные сланцы, различающиеся между собой степенью преобразования исходного глинистого вещества в серицит, кварцит, хлорит, мусковит и биотит.
Кремнистые сланцы состоят из опала, халцедона и мелкозернистого кварца, часто с примесью глинистого минерала. С повышением степени метоморфизма глинистые сланцы переходят в аспидные сланцы, филлиты и филлитовидные сланцы, различающиеся между собой степенью преобразования  исходного глинистого вещества в серицит, кварцит, хлорит, мусковит и биотит. На средних ступенях метаморфизма эти породы сменяются слюдяными сланцами, часто содержащими гранат, ставролит, дистен, андалузит, а на высоких ступенях - гнейсами и кристаллическими сланцами с гранатом, силлиманитом, кардиеритом, андалузитом и другими минералами.
Продуктами гидротермально-метаморфического преобразования глинистых и туфогенных отложений являются пирофиллитовые сланцы. 
Метаморфизм кремнистых сланцев приводит к образованию кварцитовидных сланцев, а затем кварцитов, горючие сланцы преобразуются в шунгитовые и графитовые сланцы; кислые вулканогенные породы и их туфы переходят в кварцево-сирицитовые; по вулканитам основного состава образуются зеленые сланцы, состоящие из хлорита, эпидота, актинолита, по ультраосновным породам – тальковые, хлоритовые и амфиболовые сланцы.
Пирофиллитовые сланцы идут на изготовление термостойких керамических изделий. Разновидности сланцев способные раскалываться на тонкие (2,5-6 мм) ровные плитки (кровельные или шиферные сланцы), употребляют для покрытия и облицовки зданий, изготовления распределительных щитов, оснований для реостатов, санитарно-технических изделий.
 Вспучивающиеся при обжиге кровельные и аспидные сланцы применяют как теплоизоляционный и звукоизоляционный материал. Из аспидных сланцев получают керамзит. Тальковые сланцы с примесью карбонатов, хлоритов используют как огнеупорный материал.
Валовый химический состав рыхлого сланца (таблица 2, Приложение 2)
Исследуемые сланцы (таблица 3, Приложение 2) характеризуются достаточно высоким содержанием оксида кремния в пределах 57-58 % и оксида алюминия 13-15 %. Как в рыхлом (рисунок 13, Приложение 2), так и в плотном сланце (рисунок 14, Приложение 2) содержание оксида железа (~ 11,5 %), оксида магния (~ 3,30 %), оксида титана (~ 0,82 %),оксида калия (~ 2,5 %) и оксида натрия (~ 1,0 %) одинаковое. 
Однако в рыхлом сланце, по сравнению с плотным сланцем, несколько большее содержание оксида кальция (4,90 %) и потерь при прокаливании при 1000 °С (6,54 %), что может свидетельствовать о большем содержании карбонатных пород. 
В рыхлом сланце содержится также несколько больше органических веществ ( ППП при 700 °С, 3,11 %).
Валовый химический состав плотного сланца (таблица 3, Приложение 2)
При резком обжиге сланцы обеих разновидностей проявляют склонность к вспучиванию, это может быть объяснено наличием достаточно высокого содержания щелочей Na20, Ка20. 
Обе разновидности сланца детально изучались с помощью электронной микроскопии рисунки 15; 16; 17; 18; 19; 20; 21(Приложение 2)  рыхлого сланца, рисунки 22; 23; 24; 25; 26; 27; 28; 29 (Приложение 2)  плотного сланца.
Сланцы, имеющие различное строение по структуре и плотности, залегающие практически на одном массиве различаются по структуре излома. Плотные сланцы в изломе имеют структуру более грубую, валовый химический состав имеют больше свободного кремнезема, а в целом содержание оксидов, представлены в таблице 3 (Приложение 2) мало, чем отличаются от состава рыхлого сланца. (таблица 2, Приложение 2)
Представленные разновидности сланца во многом похожи, так водопоглощение рыхлого 0,4%,  плотного 0,2%  при резком обжиге обе разновидности сланцев склонны к вспучиванию.
При более детальном изучении разновидностей сланца были выделены фазы, причем в плотном сланце шесть фаз, в рыхлом выделены 4 фазы. Элементный состав выделенных фаз представлены в таблицах 4; 5  (Приложение 2) и рисунках 15; 16; 17; 18; 19; 20; 21; 22; 23; 24; 25; 26; 27; 28; 29 (Приложение 2). 
Сланцы, имеющие различное строение по структуре и плоскости, залегающие практически на одном массиве, различаются по структуре излома. Плотные сланцы в изломе имеют структуру грубодисперсную представленную зернами кварца валовых химический состав представлен в  таблице 3(Приложение 2)    мало, чем отличается от состава рыхлого сланца таблица 2 (Приложение 2).
Представленные разновидности сланца во многом похожи, так водопоглощение рыхлого (рисунок 13, Приложение 2) и плотного (рисунок 14, Приложение 2) при резком обжиге обе разновидности сланцев склонны к вспучиванию.
При более детальном изучении разновидностей сланца были выделены фазы, причем в плотном сланце шесть фаз, в рыхлом выделены 4 фазы. Элементный состав выделенных фаз представлен в таблице 6 (Приложение 2).
Электронные снимки сланцев, выполненные с различным увеличением, и полученные результаты указывают на сходство последних с монтмориллонитовыми глинистыми породами с небольшим колебанием значений отдельных элементов.
Основу алюмосиликатного сланца составляют элементы Al, Si, Mg, Fe, а также Na и Кa. Отличительной особенностью этих пород является первоначальное физическое состояние. Сланец плотный, а монтмориллонитовые глины гигроскопичны и при затворении водой активно впитывают последнюю, и достаточно прочно удерживают ее, обладая при этом высокой пластичностью. Сланцы же при измельчении до песчанистой фракции 0,5 - 0,14 проявляют пластические свойства, а увеличение тонкости помола увеличивает число пластичности до 5,5, приобретая способность формоваться даже без использования пластификатора. Ниже эта способность проанализирована путем определения числа пластичности по стандартной методике (согласно ГОСТ 9169-75). При измельчении сланца до прохождения через сито 0,08 мм число пластичности увеличивается до 5,4-5,5.
Электронные снимки с большим увеличением явно указывают на наличие промежуточной фазы, обеспечивающей склеивание отдельных кристаллических фаз в единое монолитное тело. При измельчении сланца промежуточная фаза, основу которой составляет Si02, Na20, Ка20, MgO и Аl2О3 способствует спеканию при сравнительно низких температурах обжига 10000-10500С. Таким образом, алюмосиликатные сланцы могут использоваться в производстве керамических лицевых изделий, расширяя сырьевую базу для получения качественных керамических материалов.
Сушильные испытания и взаимодействие с влажностью окружающей  среды приведены  в  рисунках 30,31,32,33,34 (Приложение 2).
Консистенция пасты на выходе из  мундштука:  1,6кг/см²  .  
Вода для смешивания, необходимая для  образцов с нормальной консистенцией, выраженная  в процентах веса в глине, высушеной при 110 °C: 24,07% .    
Усадка при сушке, после удаления воды для смешивания:  5,52% .    
Предел трещиноватости или максимальная  длина без трещин, плитки 200х10х100 мм, высушенной в следующих условиях: 20 см.
Температура:                             75-120 °C.
Время:                                        90,00 минут
Скорость воздушного потока: 6 м/сек.
Остаточная влага в конце сушки: 0,42%
Коэффициент чувствительности по носовой или соотношение между сжатым обьемом в течение сушки и общим обьемом пор   сухого материала: 0,50.                               
Разрывающее усилие на изгиб среднее  значение между 4 образцами (удаляя дисперсию) : 44,98 кг/см2 .
Влажность окружающей  среды, поглощенная сухими образцами после нахождения 24 ч. В насыщенной атмосфере ( отн.влажность 100%): 3,23% .  
Прочность на изгиб образцов с поглощенной влагой окружающей  среды: 17,65кг/ см2 
Потеря прочности сухих образцов из-за эффекта поглощения влаги окружающей  среды:  60,76% .
Испытания с обожженными образцами:
 Рекомендуемая температура для обжига : 1100 °c.
Усадка изделий при обжиге: 5,83%.
Потеря веса, выраженная в процентах веса глины, высушенной при 110 °c : 6,05%.
Вода для смешивания в расчете на массу  обожженных изделий: 25,62% .  
Водопоглощение после 2 ч. погружения образцов в кипящую воду, в расчете на массу обожженного и сухого материала:  1,49%.
Кажущийся удельный вес :  2,3 г/см3 .
Разрывающее усилие на изгиб, испытание проводится на 3 образцах (удаляя дисперсию) : 201,3 кг/см2.
Процент влажности тугоплавкой глины является высоким: и составляет 27.76 %, также как и  показатель усадки при сушке: 7.41 %.
В глинах для изготовления кирпичей процент влажности формования обычно колеблется между 18 и 25 %, а процент усадки при сушке между 4 и 7 %.
Таким образом, показатели, полученные при испытаниях данной глины являются высокими, что свидетельствует об очень мелкой гранулометрии и повышенной удельной поверхности.
Показатели капиллярной влаги также являются высокими, как и соотношение капиллярной влаги усадочной влажности: 1.53, - данный показатель благоприятствует процессу сушки. В глинах для изготовления кирпичей данное соотношение колеблется в пределах 1 - 1.5.
Такой же вывод можно сделать из показателей чувствительности по Носовой: 0,67.
Данный показатель, который указывает на соотношение объема исчезнувших капилляров при сушке и объема оставшихся капилляров в сухом материале, находится в пределах нормы: 0.67 %. Показатель чувствительности по Носовой ниже 0,5 является низким и характерным для глины с крупной гранулометрией и высокой пористостью сухого продукта, в то время, как тот же показатель выше 1, указывает на глину с мелкой гранулометрией, повышенной удельной поверхностью и суженной капиллярной системой, что осложняет процесс выхода влажности из материала во время сушки.
Показатель 0.67 % чувствительности по Носовой тугоплавкой глины указывает на хорошую пористость сухого изделия.
Таким образом, несмотря на мелкую гранулометрию данной глины, высокий процент формовочной влажности и сушильной усадки, процесс сушки будет протекать равномерно и без осложнений по всей поверхности изделия благодаря повышенной пористости материала.
Высокая пористость сухого изделия и положительный процесс сушки присущи каолиновой глине, каковой и является тугоплавкая глина.
Глина суглинок является менее пластичным материалом, чем тугоплавкая и бурая глины по причине более высокого содержания в ней кварца (песка) и карбоната кальция.
При испытании суглинистого материала едва наблюдается замедление дифференциальной дилатометрической кривой, которое отмечается на кривой Тугоплавкой глины в промежутке 87.7 ºC и 143.7 ºC и кривой Бурой глины в промежутке 77.5 ºC и 115.1 ºC. по причине потери гигроскопической влажности, полученной из окружающей среды глинистым компонентом мелкой гранулометрии и высокой пластичности, которым обладают оба вида глин.
В Суглинистой глине, помимо песчаного кварцевого компонента, присутствует известковый компонент, которого нет в двух других глинах, что снижает его пластичность, компактность и сопротивление напряжению, создаваемое в материале в начале процесса сушки.
Процент усадочной влажности, который придает пластичность материалу, дает очень низкие показатели в Суглинке: 5.44 %, в то время, как в Тугоплавкой глине данный показатель равен 10.96 %, а в Бурой глине - 7.60 %.
Процент сушильной усадки также дает более низкие показатели: 4.32 %.
Данный материал проявил наибольшую чувствительность к напряжению внутри изделия, которое возникает в первые часы процесса сушки.
Причина этого явления заключается в содержании извести. Известь играет роль флокулянта или вяжущего вещества глинистых частиц и увеличивает пористость материала, тем самым понижая его компактность и механическую прочность на изгиб после сушки.
Суглинок имеет более высокий процент капиллярной влажности: 14.20 %, чем другие глины, а также самый высокий показатель соотношения капиллярной и усадочной влажности.
Показатель чувствительности по Носовой является самым низким и составляет: 0.44, т.е. ниже нормы. Таким образом, речь идет о материале с очень большой пористостью в сухом виде.
Смесь для клинкера: результаты, полученные при исследовании смеси для клинкерных изделий следующие: 75 % тугоплавкой глины + 25 % шамота способствуют сокращению в тугоплавкой глине процента формовочной, капиллярной и усадочной влажности, а также сушильной усадки и показателя чувствительности по Носовой.
В данной смеси шамот оказал такое же воздействие на показатели Тугоплавкой глины, как и наличие песка в Бурой глине.
Показатели соотношения капиллярной и усадочной влажности увеличиваются в смеси Клинкер по отношению к тем же показателям Тугоплавкой глины по причине более крупной гранулометрии шамота.
Общий объем пор в смеси Клинкер является более низким, чем в Тугоплавкой глине. Несмотря на это, процесс сушки проходит более ускоренно и содержание остаточной влажности является более низким после завершения сушки. Таким образом, можно утверждать, что диаметр пор в смеси Клинкер является большим.
Процент остаточной влажности после сушки, содержащийся в изделиях из смеси Клинкер, представляет показатели более низкие, чем в других испытуемых 5 видах глин и смесях: 0.42 %.
Данная смесь проявила себя самым наилучшим образом при сушке, в материале не наблюдалось ни трещин, ни разрывов даже при экстремальных условиях сушки.
Смесь для блоков: В смесь, состоящую из 10 % Тугоплавкой глины и  90 % Бурой глины, было добавлено 3 % опилок, что способствовало получению очень благоприятного результата. Как видно из таблицы сводных данных на процент формовочной влажности, сушильной усадки, показатель чувствительности по Носовой, механическая прочность на изгиб сухого материала, остаточная формовочная влажность, потеря прочности на изгиб после водопоглощения из окружающей среды дают результаты в пределах нормы.
Кроме того, данная смесь улучшила результаты процесса сушки Тугоплавкой глины, а именно сократила остаточную влажность сушки с 2.94 % до 0.57 %.
Процесс сушки из данной смеси будет проходить быстро и без осложнений.
Результаты, полученные из кривой Бигота подтверждают данные выводы: соотношение капиллярной и усадочной влажности дает благоприятные результаты. 1.28, показатель сушильной усадки является низким в пределах нормы: 5.04 %. Показатель чувствительности по Носовой равен 0.51, что свидетельствует о хорошей пористости сухого материала, полученного из данной смеси.

2.1 Определения качества, количества и  месторождения сырьевых материалов (тугоплавких  и олигоценовых глин,  суглинков, кварцевых песков)
ТОО «Оникс-Р» по заданию ТОО «ЮКНПТО Нурлы шапағат» произвело работы по отбору проб (таблицы 7,8, Приложение 2 ):
·  тугоплавких глин Ленгерского месторождения отобрано три бороздовых пробы по всей видимой мощности полезной толщи, из этих проб путем усреднения и квартования составлена проба - 25 кг
·  отбор пробы суглинков в районе свободной экономической зоны Толебийского района. Пробурена скважина глубиной 18м. Опробование производилось метровыми интервалами - отобрано 18 рядовых проб. Из полученного материала сформирована групповая проба - 25 кг.
·  отбор пробы олигоценовых глин в районе свободной экономической зоны Толебийского района. Пробурена скважина глубиной 15м. Опробование производилось метровыми интервалами - отобрано 15 рядовых проб. Из полученного материала сформирована проба — 25 кг.
Согласно техническому заданию ТОО «ЮКНПТО Нурлы шапағат» к договору №06/16 от 15 июня 2016г. ТОО «Оникс-Р» выполнило работы по отбору проб:
Пробурено 2 скважины общим объемом 33 пог. м. с отбором кернового материала.
Из кернового материала скважин отобраны рядовые пробы интервалами опробования 1,0м. Далее из рядовых проб отобраны групповые пробы интервалами по 3,0м., которые направлены в лабораторию на изучение химического состава и физико-механических свойств пород. Так же из рядовых проб отобраны групповые пробы по всему интервалу полезной толщи общей массой 25,0кг. для дальнейших исследований «Заказчиком».
Скважина №1 пробурена на коренном выходе глин красно-бурового цвета мелового возраста в 3 км на юго-запад от с. Жыланбузган, Толебийского района ЮКО. Глубина скважины составила 15,1м. на забое светлый серо-розовый песчаник полевошпатового состава. Отобрано 15 рядовых проб, 5груповых и 1 проба 25,0кг.
Глина характеризуются следующими значениями физических свойств: 
Природная влажность, %	18
Влажность на пределе текучести,	%	41
Влажность на пределе раскатывания, %	20
Число пластичности	21
Плотность грунта, г/смЗ	1.98
Плотность сухого грунта, г/смЗ	1.65
Скважина №2 пробурена по суглинкам четвертичного возраста, в 3 км на юго-запад от с. Жыланбузган и 400м на юго-восток от скважины №1, Толебийского района ЮКО. Глубина скважины составила 18,0м. на забое интенсивно обводненная. Отобрано 18 рядовых проб, 6 групповых и 1 проба 25,0кг.
Физико-механические свойства суглинков характеризуются следующими значениями физико-механических свойств:
Природная влажность, %	6-24
Влажность на пределе текучести, %	29
Влажность на пределе раскатывания, %	18
Число пластичности	11
Плотность грунта, г/смЗ	1,73
Плотность сухого грунта, г/смЗ	1,47
Глины Ленгерского месторождения характеризуются следующими параметрами:
Химический состав: SiO2-51-62%, А1203 - 17-67%, Fе203 - 2.1-10%, СаО - 0.6-5.0%, МgO - 0.72-2.42%, К2O -2,35, Nа2O -0,20,п.п.п. - 7,0-17,0%;
Гранулометрический состав: зерен более 0,25мм - 0,18%, 0,25-0,05 - 6,64%, 0,05-0,01 - 15,36%. 0,01-0,005 - 16,35% и менее 0,005 - 61,26%; Огнеупорность 1430°С;
Число пластичности - 12,2
Коэффициент чувствительности к сушке - 12,2
Формовочная влажность - 29,2%
Воздушная усадка-8,8%
Общая усадка (в зависимости от температуры обжига) - 9,6-13,8% Пробы на Ленгерском месторождении отобраны бороздовым способом по стенке действующего карьера. Отобрана 1 групповая проба 25,0кг.
суглинков и глин на определение: - рентгеноспектральный анализ - SiO2, А12O3, СаО, МgO, Nа2O, К2О, ТiО2, МпО, п.п.п., Р2О5 и Fe2Оз 
- механализ - >10, 10-5, 5-2, 2-1, 1-0,5, 05-0,063, 0,063-0,01, 0,01-0,005, 0,005-0,001, <0,001, влажность (верхний предел, нижний предел), число пластичности, классификация по ГОСТ 9169-75. Всего 3 (три) пробы на технологические испытания отобраны в Толебийском районе Южно-Казахстанской области.

Выводы по 2 разделу 
Установлено, что гранулометрического состав глины Ленгерского месторождения можно отнести к крупнопелитовой глине. Состав глины состоит из  каолинита - 40-45%. гидрослюда - -10%, монтмориллонита - -5% , кварц - -34% и примеси - полевого шпата, оксиды железа, органическое вещество, обломки кварцита.
  Выявлено, что  химический состав тугоплавкой глины в основном представлен оксидами Аl2Оз,  Si02,  Fe203 это указывает на основные породообразующие минералы каолинит, гидрослюды. Содержание Аl2Оз превышает 24%, Fe203 – 4,18%. п.п.п. при 700  0С – 6,55, при 1000 0С- 8,2.
 Установлено, что  сланцы характеризуются достаточно высоким содержанием оксида кремния в пределах 57-58 % и оксида алюминия 13-15 %. Как в рыхлом, так и в плотном сланце  содержание оксида железа (~ 11,5 %), оксида магния (~ 3,30 %), оксида титана (~ 0,82 %),оксида калия (~ 2,5 %) и оксида натрия (~ 1,0 %) одинаковое. 
Показано, что  чувствительности глин  по Носовой ниже 0,5 является низким и характерным для глины с крупной гранулометрией и высокой пористостью сухого продукта, в то время, как тот же показатель выше 1, указывает на глину с мелкой гранулометрией, повышенной удельной поверхностью и суженной капиллярной системой, что осложняет процесс выхода влажности из материала во время сушки.
Подобрано следующий состав  смеси для клинкер : 75 % -тугоплавкой глины + 25 % -шамота способствуют сокращению в тугоплавкой глине процента формовочной, капиллярной и усадочной влажности, а также сушильной усадки и показателя чувствительности по Носовой.
Подобрано следующий состав  смеси для блоков: 10 % -тугоплавкой глины и  90 % -бурой глины, было добавлено 3 % -опилок, что способствовало получению положительных результатов. Процент формовочной влажности, сушильной усадки, показатель чувствительности по Носовой, механическая прочность на изгиб сухого материала, остаточная формовочная влажность, потеря прочности на изгиб после водопоглощения из окружающей среды дают результаты в пределах нормы.





















ЗАКЛЮЧЕНИЕ
Выбрано технологическая линия и оборудования для производства стеновых керамических изделий в зависимости от технических и технологических параметров формовки,  сушки, обжига, производительности цеха.
Установлено, что  сланец залегающий на обширных территориях Республики Казахстан, ранее не использовался в производстве   стеновых керамических изделий, может применяться в качестве основного сырья, а также добавок при производстве  клинкерного кирпича и крупноформатного блока  с высокими физико-механическими показателями отвечающими требованиям ГОСТ 4161-91. 
Установлено, что изделие, обожженное из данного материала при температуре 1050 ºC, имеет бежевый цвет и обладает высокой сопротивляемостью механическим воздействиям: 366.79 кг/см2, высокой плотностью: 2.15 г/см3 и низкой пористостью: 5.58 % водопоглощения.
Показано, что глины, предназначенной для изготовления кирпича, показатели механической прочности при изгибе в пределах 100 - 150 кг/см2, плотности в пределах 1.75 г/см3 - 1.95 г/см3 и водопоглощения в пределах 12 - 18 % находятся в пределах нормы.
Таким образом, показатели, полученные при испытаниях тугоплавкой глины, соответствуют материалу, который используется для производства изделий с низкой способностью водопоглощения и высокой механической прочностью, как клинкерный кирпич.
Установлено, что в керамических изделиях (клинкерный кирпич и крупноформатный блок) процент формовочной влажности, сушильной усадки, показатель чувствительности по Носовой, механическая прочность на изгиб сухого материала, % реадсорбционной влаги, потеря прочности на изгиб после процесса водопоглощения из окружающей среды дают результаты в пределах нормы. Процент остаточной влажности после сушки изделия считается ниже нормы: 0.42 %. 
Показано, что обожженный продукт из смеси для клинкерного изделия обладает низкой способностью водопоглощения: 1.49 %, высокой плотностью: 2.30 г/см3, высокой сопротивляемостью механическим воздействиям: 201.3 кг/см2, что гарантирует высокий показатель сопротивляемости при сжатии: выше 500 кг/см2. 
Показано, что обожженный продукт из смеси для крупноформатного блока обладает прочностью при изгибе, рассматриваемого материала при обжиге в 950 ºC является нормальной. Здесь необходимо напомнить, что данная глина обладает 16.22 % водопоглощения и что в нее было добавлено 3% опилок, а также при обжиге процесс усадки при охлаждении в интервале 600 ºC и 400 ºC является несколько завышенным: 0.29 %.
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б
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Рисунок 1 – Схема завода по производству керамических изделий

	[image: ]

	Рисунок2 - Дезинтегратор 
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	Рисунок 3- Шихтозапасник  
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	Рисунок4 – Смесительный агрегат

	[image: Cortador-biselador]Рисунок 5 – Оборудования для резки  
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	Рисунок 6- Роботы для погрузки 
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	Рисунок 7 – Столы приема 
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	Рисунок 8 – Сушилки непрерывного действия  
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	Рисунок 9- Конические рециркуляторы
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	Рисунок 10 – Туннельные печи 
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	Рисунок 11- Горелки 
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	Рисунок 12- Вид тугоплавкого глины
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	Рисунок 13- Вид рыхлого сланца
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	Рисунок 14 – Вид плотного сланца
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 (
Рисунок 15 – Результаты энергодисперсионного анализа аншлифа рыхлого сланца.  Общий хим.анализ
)
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Рисунок  16 – Результаты энергодисперсионного анализа аншлифа рыхлого сланца.  Фаза  1.
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Рисунок 17 – Результаты энергодисперсионного анализа рыхлого сланца.  Фаза 2.
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 (
Рисунок 18 – Результаты энергодисперсионного анализа  рыхлого сланца.  Фаза 3.
)
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 (
Рисунок 19– Результаты энергодисперсионного анализа аншлифа рыхлого сланца.  Фаза 4.
)
































 (
Рисунок 20– Картирование химических элементов аншлифа рыхлого сланца.  
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 (
Рисунок 21 – Снимок аншлифа рыхлого сланца полученного в режиме 
Compo
, 
в низком вакууме 30 Ра, ускоряющем напряжении 20 
kv
)
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 (
Рисунок 22 – Результаты энергодисперсионного анализа аншлифа плотного сланца.  
Общий хим.анализ
)
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 (
Рисунок 23 – Результаты энергодисперсионного анализа аншлифа плотного сланца.  Фаза  1.
)
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 (
Рисунок 2.4 – Результаты энергодисперсионного анализа  плотного сланца.  Фаза  3.
)
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 (
Рисунок 25 – Результаты энергодисперсионного анализа  плотного сланца.  Фаза  4.
)
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 (
Рисунок 26– Результаты энергодисперсионного анализа  плотного сланца.  Фаза  5.
)
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Рисунок 27 – Результаты энергодисперсионного анализа  плотного сланца.  Фаза  6.
)
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 (
Рисунок 28 – Картирование химических элементов аншлифа плотного сланца.  
)
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 (
Рисунок 29– Снимок аншлифа плотного сланца полученного в режиме 
Compo
, 
в низком вакууме 30 Ра, ускоряющем напряжении 20 
kv
)
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Рисунок 30- Определение  прочность на изгиб кг/м3 и  усадки тугоплавких глин
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Рисунок 31- Определение  водопоглащение  и  усадки тугоплавких глин
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32- Дилатометрическая аккумулятивная кривая % расширение/температура
тугоплавких глин
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Рисунок 33 - Дифференциальная дилатометрическая кривая: %  скорость расширения по минутам/ tºобжига тугоплавких глин

[image: ]
Рисунок 34 –Варьирование водопоглощения, усадки и прочности в зависимости от температуры тугоплавких глин
Таблица 1 - Химический состав тугоплавкой глины

	Наименование и содержание компонента
	Обозначение НД на метод испытаний
	Фактическое значение

	1
	2
	3

	Si02 общ
	ГОСТ 5282-91 п.6.3
	59

	Si02 свобод
	ГОСТ 21216.3-93
	28,2

	Аl2Оз
	ГОСТ 5282-91 п.9
	24,11

	СаО
	ГОСТ 5282-91 п.7
	-

	MgO
	ГОСТ 5282-91 п.7
	0,99

	Fe203
	ГОСТ 5282-91 п.8.3
	4,18

	Ti02
	ГОСТ 5282-91 п. 10
	1,07

	Продолжение таблицы 2.3.1

	1
	2
	3

	К20 (общий)
	ГОСТ 5282-91 п.12
	2,62

	Na2O (общий)
	ГОСТ 5282-91 п.12
	0,22

	Потери при прокаливании (ППП) при 700 °С
	ГОСТ 5282-91 п. 4
	6,55

	Потери при прокаливании (ППП) при 1000 °С
	ГОСТ 5282-91 п. 4
	8,2



Таблица 2 - Химический состав рыхлого сланца

	Наименование и содержание компонента
	Обозначение НД на метод испытаний
	Фактическое значение

	1
	2
	3

	Si02 общ.
	ГОСТ 5282-91 п.6.3
	57,44

	Si02 свобод.
	ГОСТ 21216.3-93
	45,8

	Аl2Оз
	ГОСТ 5282-91 п.9
	13,2

	СаО
	ГОСТ 5282-91 п.7
	4,9

	MgO
	ГОСТ 5282-91 п.7
	3,34

	Fe203
	ГОСТ 5282-91 п.8.3
	11,53

	Ti02
	ГОСТ 5282-91 п.10
	0,83

	К2О (общий)
	ГОСТ 5282-91 п.12
	2,38

	Продолжение таблицы 2.4.1

	1
	2
	3

	Na20 (общий)
	ГОСТ 5282-91 п.12
	0,92

	Потери при прокаливании (ППП) при 700 °С
	ГОСТ 5282-91 п. 4,
	3,11

	Потери при прокаливании (ППП) при 1000 °С
	ГОСТ 5282-91 п. 4
	6,54









Таблица  3  - Химический состав плотного сланца

	Наименование и содержание компонента
	Обозначение НД на метод испытаний
	Фактическое значение

	1
	2
	3

	Si02 общ.
	ГОСТ 5282-91 п.6.3
	57,27

	Si02 свобод.
	ГОСТ 21216.3-93
	47,0

	Аl2Оз
	ГОСТ 5282-91 п.9
	14,48

	СаО
	ГОСТ 5282-91 п.7
	3,79

	MgO
	ГОСТ 5282-91 п.7
	3,26

	Fe203
	ГОСТ 5282-91 п.8.3
	11,74

	Продолжение таблицы 2.4.2

	1
	2
	3

	Ti02
	ГОСТ 5282-91 п.10
	0,81

	К20 (общий)
	ГОСТ 5282-91 п.12
	2,74

	Na20 (общий)
	ГОСТ 5282-91 п.12
	1,13

	Потери при прокаливании (ППП) при 700 °С
	ГОСТ 5282-91 п. 4
	2,88

	Потери при прокаливании (ППП) при 1000 °С
	ГОСТ 5282-91 п. 4
	5,8



Таблица  4-Общий анализ поверхности рыхлого сланца и выделенных фаз 
	Элемент
	Весовой
	Фаза 1
	Фаза 2
	Фаза 3
	Фаза 4

	Na
	0,57
	0,17
	0,55
	0,32
	-

	Mg
	1,52
	1,29
	1,49
	3,56
	0,80

	Al
	9,88
	15,95
	4,76
	5,0
	3,63

	Si
	28,1
	24,36
	38,90
	8,57
	10,15

	K
	5,08
	8,38
	1,69
	0,98
	1,76

	Ca
	1,5
	-
	-
	-
	47,02

	Ti
	0,3
	0,22
	-
	35,69
	-

	Fe
	3,28
	3,35
	1,98
	4,02
	1,70



Таблица  5- Общий анализ поверхности плотного сланца и выделенных фаз 
	Элемент
	Весовой
	Фаза 1
	Фаза 2
	Фаза 3
	Фаза 4
	Фаза 5
	Фаза 6

	Na
	0,59
	0,05
	0,2
	0,22
	0,14
	0,31
	0,22

	Mg
	2,3
	0,43
	4,36
	1,42
	0,45
	3,70
	0,48

	Al
	9,66
	1,85
	12,81
	5,22
	2,02
	8,07
	12,45

	Si
	26,1
	43,23
	20,50
	9,85
	5,14
	14,48
	16,42

	Р
	0,05
	-
	-
	-
	17,38
	-
	9,26

	K
	3,25
	0,48
	3,13
	1,77
	0,72
	0,78
	0,61

	Ca
	0,4
	0,13
	0,28
	0,19
	29,20
	19,79
	0,53

	Ti
	0,65
	0,20
	0,25
	35,07
	-
	0,25
	0,20

	Mn
	0,09
	-
	0,16
	-
	-
	0,13
	-

	Fe
	7,67
	1,55
	15,06
	4,30
	1,70
	14,0
	1,54







Таблица 6 - Элементный состав выделенных фаз алюмосиликатного сланца

	Вид исслед-го
сланца
	№ выдел фаз
	Элементный состав

	
	
	Mg
	Al
	Si
	K
	Ti
	Fe
	Ca
	P
	Na

	
Плотный
	1
	0,43
	1,85
	43,23
	0,48
	0,20
	1,55
	0,13
	-
	0,05

	
	2
	4,36
	12,81
	20,50
	3,13
	0,25
	15,6
	0,28
	-
	0,2

	
	3
	1,42
	5,22
	9,85
	1,77
	35,01
	4,30
	0,19
	
	0,22

	
	4
	0,45
	2,02
	5,14
	0,72
	-
	1,70
	29,20
	17,38
	0,14

	
	5
	3,37
	8,07
	14,48
	0,78
	0,25
	14,0
	19,79
	-
	0,31

	
	6
	0,48
	12,45
	16,42
	0,61
	0,20
	1,54
	0,53
	9,26
	0,22

	
Рыхлый

	1
	1,29
	15,95
	24,36
	8,38
	0,22
	3,35
	-
	-
	0,17

	
	2
	1,49
	4,76
	38,90
	1,69
	-
	1,98
	-
	-
	0,55

	
	3
	3,56
	5,00
	8,57
	0,98
	35,69
	4,02
	-
	-
	0,32

	
	4
	0,80
	3,63
	10,15
	1,76
	-
	1,70
	47,02
	-
	-



Таблица 7– Отбор проб глин Ленгерского месторождение
	№
п/п
	№
проб
	Место
Отбора
пробы
	Интервал опробования
	Вес
пробы
	Характер
опробуемого
материала

	
	
	
	от
	до
	всего
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	1
	Скв-1
	0,0
	3,0
	3,0
	1,0
	Глина

	2
	2
	-«-
	3,0
	6,0
	3,0
	2,0
	-«-

	3
	0
	-«-
	6,0
	9,0
	3,0
	2,0
	-«-

	4
	4
	-«-
	9,0
	12,0
	3,0
	2,0
	-«-

	5
	5
	-«-
	12,0
	15,0
	3,0
	2,0
	-«-

	6
	6
	Скв-2
	0,0
	3,0
	3,0
	2,0
	суглинки

	7
	7
	-«-
	3,0
	6,0
	3,0
	2,0
	-«-

	8
	8
	-«-
	6,0
	9,0
	3,0
	2,0
	-«-

	9
	9
	-«-
	9,0
	12,0
	3,0
	2,0
	-«-

	10
	10
	-«-
	12,0 ,
	15,0
	3,0
	2,0
	-«-

	11
	11
	-«-
	15,0
	18,0
	3,0
	2,0
	-«-



Таблица8- Среднее интервал опробования глин
	№
п/п
	№
проб
	Место
Отбора
пробы
	Интервал опробования
	Вес
пробы
	Характер
опробуемого
материала

	
	
	
	от
	до
	всего
	
	

	1
	2
	3
2)
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	1
	Скважина №1
	0,0
	15,0
	15,0
	25,0
	Глина

	2
	2
	Скважина №2
	0,0
	18,0
	18,0
	25,0
	Суглинки

	3
	3
	Ленгерское
месторождение
	0,0
	9,0
	9,0
	25,0
	Глина
тугоплавкая
Ленгерского
месторождения
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IMpunoxenus 1.1-1.1
k Jlorosopy Ne__ ot 2018 r.
Ha rPaHTOBOE (PMHAHCHPOBAHHE

TEXHUYECKAS CHEHU®UKALMS U
KAJIEHJAPHBIH TVIAH PABOT

Tlo norosopy Ne 'ﬁ& ot 3(7 g&%cm 2018 roaa

1. Tosapuuiecmeo c 0zpanuienHoll OMEEMCMECHHOCMbIO
"FOsxcro-Kazaxcmanckoe Hay4Ho-npou3600CmMeeHHO MeXHO102Uu4ecKoe
ooveounenue "Hypnol wianazam'

1.1 Ilo npuopurery: PannoHambHOE HCIOIB30BAHUE IMPUPOAHBIX, B TOM YHCJIE BOAHBIX
pecypcoB, TeoJorus, nepepaboTKa, HOBble MaTepHalbl M TEXHOJOrHMH, Oe30macHble H3AEUs U
KOHCTPYKLIHH.

1.2 Ilo noanpuopurery: HoBble CTpouTeNbHbIE KOHCTPYKIMHM 3JaHUH M COOPY)KEHHH,
TEXHOJIOTHH [POU3BOJCTBA CTPOHTEIBHBIX MaTePHAIOB U H3JE/HH, CeliCMOCTONKOE CTPOUTENBCTBO U
6e301acHOCTh COOPYIKEHUH, HOBEHIINEe apXUTEKTYPHBIE (hOPMEL.

1.3 ITo teme mpoexrta: AP05132063 PaszpaGoTka M BHEIPEHHs TEXHOJIOTHIO IPOU3BOJACTBA
BBICOKOKAYECTBEHHbBIX M KPYMHO(DOPMATHBIX ~KepaMHYECKHX H3feaui n3 rmuH  HOxHOro pernona
Pecny0auku Kasaxcran.

1.4 O6mas cymma npoexra 15100 000 (nsTHAIIATH MUIUTMOHOB CTO TBICSY) TEHTe, B TOM
9HClIe ¢ pa3OHBKOM MO rojaM, [Uis BBINOMHEHHs pabOT COTNIACHO MyHKTY 3:

-Ha 2018 rox - B cymme 5 000 000 (sTh MHJITHOHOB) TEHTE,
-Ha 2019 rox - B cymme 5 045 000 (11T MHJIJTHOHOB COPOK IISITh THICSY) TEHTE;
- Ha 2020 rox - B cymme 5 055 000 (risiTh MHJUTHOHOB TISITBAECST TSITh THICSY) TEHTE.

2. Xapakmepucmura HaQy4HO-mexHu4ecKoil NPOOYKUUU N0 KEANUPUKAYUOHHBIM NPUSHAKAM
U IKOHOMUYECKUE NOKA3amenu

2.1 HanpaBienue paborbi: HoBble CTpoHMTENbHblE KOHCTPYKIHH 3[JaHHH M COODYKEHHH,
TEXHOJIOTHH MPOHU3BOJCTBA CTPOUTEIBHBIX MaTEPHAIOB M U3JENHH, CEfICMOCTOHKOE CTPOHTENBCTBO U
6€30MacHOCTb COOPY)KCHHUI, HOBEHIIINE apXUTEKTYPHbIE HOPMBIL.

2.2 Obaacry npumenenus: Pazpa0oTka COCTaBOB Pa3NMYHBIX KePaMHUYECKHX H3IENMH U3
riuHel FOKHOTO pernona ¢ HCronp30BaHUEM MOJIHOCTBIO POOOTO - aBTOMATH3UPOBAHHOTO 3aBOJA 110
[POM3BOJICTBY KEPaMHUECKHX CTPOMTEBHBIX MATEPHAIOB HOBOIO MOKONEHHS: 0OBEMHBIX 0JIOKOB,
TPOTYaPHOI0 KaMHsl, 00IMLIOBOYHOrO ¥ KJIMHKEPHOIO KMpPIHYa.

2.3 KoHeuHblii pe3yabTart:

- 3a 2018 rom: TlpoBeneHHE SKCIEPUMEHTAIBHBIX PAbOT MO ~ MCCIENOBAHUIO TJIHH JUIS
IPOU3BOJICTBA CTEHOBBIX KEPAMHYECKHX H3/IeJIUH BBICOKOro KadecTa. Pa3zpaboTka HOPMAaTHBHO
TEXHHYECKOM JOKyMEeHTAauWH (TEXHOJIOTHYECKHil perjiaMeHT, CTaH#apT OpraHu3auuH). byner
onybmukoBaHa | cTaThs B TPyZax MeXIyHapOAHbIX KOH(EpeHIHH M 1 cTaThd B PELEH3HPYEMOM
OTEUECTBEHHOM HAYYHOM JKypHaje C HEHYJIeBbIM MMIakT-pakropoM. Byner momana 1 3asBka Ha
nosy4yenue narenta PK.

-3a 2019 roa: Iloxbop TexHOIOrMYECKON JHHUE ¥ 000PYIOBaHMs IS TPOM3BOJACTBA CTEHOBBIX
KepaMHYecKux wu3jenuil. OmnpeleneHue MECTOPOKIEHHsS CHIPhEBLIX MAaTEpUaloB MW HX KadyecTsa,
KonuyecTBa. byner omyGrmukoBana 1 cTaThst B peleH3MPYEMbIX 3apyO€KHBIX HAyYHBIX H3IAHUSX,
HHIEKCHpYeMbIX B 0a3ax maHHbix Web of Science mim Scopus ¢ HeHyJIEBBIM MMIAKT-(aKTOPOM.
BynyT ony6nukoBanbl 2 cTaThi B TPY/Jax MEXk/yHapOAHbIX KOHDEPEHUMH H 1 cTaThu B 3apyOeKHBIX
JKypHAJIaX ¢ HEHYJIEBBIM HMIAKT-(PaKTOPOM.

- 3a 2020 rox: IlpoBeaeHusi NPOMBILIJIEHHOTO UCIBITAHHMS 00Pa3LOB CTEHOBBIX KEPAMHYECKHX
U3 aeaui u3 riuH.  [lonydeHuwe  paspelluMTeNbHOW —JOKYMEHTallMM B  COOTBETCTBHH C
3aKoHoJaTebecTBOM PecnyGikn Kasaxcrad. Byjer onyGnukoBana | craibs B PeLEH3HPYEMBIX
3apyOeKHBIX HAyYHBIX M3JaHHSX, HHIEKCHpyeMbix B Gasax aanHbix Web of Science umu Scopus ¢
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HEH)...BBIM UMIakT-GakTopoM. Bynyt omyOmukoBaHel 2 CTaThbd B TpyJax MEXIyHapOIHBIX
KoH(epeHInH.

2.4 IarenTocnoco6HocThb: [laTeHTHOCTIOCOOHA.

2.5 Hay4Ho-TexHH4ecKHi ypoBeHb (HOBH3HA): OCHOBHO# NPAKTHYECKU 3HAUMMBIH pe3ysbTaT
— pa3paboTKa HAy4HBIX M TEXHOJOTHYECKHX OCHOB MPOM3BOJACTBA HOBOTO BBICOKOTEXHONOTHYHOTO
Buza poboTa - aBTOMATH3MPOBAHHOTO 3aBOJIA 10 TIPOU3BOJACTBY CTEHOBBIX KEPAMHYECKUX MaTEpHaNIOB
BBICOKOTO KayecTBa, C HH3KOH CTOMMOCTBIO M BBICOKOH peHTabembHOCThIO. MX TexHomorus —
SKOJIOTHYECKH TOJHOLEHHA, Malo METano- M JHeproemMka. Haydnas [eHHOCTH pe3yTbTaTOB HaydyHO-
UCC/IEI0BATENBCKUX pabOT COCTOMT MPOM3BOACTBA HOBOIO BH/JA CTEHOBBIX KEPAMMUECKUX H3JETHH,
uMeroero 0Oonee  yJlydIlIeHHbIE TEXHMUECKHE XapaKTEePUCTHKH (BBICOKAs IIPOYHOCTb, BEKOBAs
JIOJITOBEYHOCTh, HHU3Kas TEIUIONPOBOIHOCTE, BBICOKAs IIyMOH3OJALHSA) U OONBIIOH BHIOOP pasHBIX
CBETOBBIX OTTEHKOB 110 HoJiee JOCTYIHON LeHe.

2.6 Hcnoib30BaHNe HAYYHO-TEXHHYECKOH MPOLYKIMH OCyecTBIIsieTcsi: VIcIomHuTeIeM.

2.7 Bua ucnoab30BaHMS  pe3yJabTara  HAay4yHOH M (WJIH) HAyYHO-TeXHHYeCcKoi
aeaTenbHocTH:  PaspaboTka HOPMATHBHO-TEXHMYECKOH JOKYMEHTAIlMH U  [POM3BOACTBA
BBICOKOKAYECTBEHHBIX M KPYMHO(QOPMATHBIX  KepaMHUYECKHX H3JENUH: CTaHJapT OpraHM3aluu,
TEXHOJIOIMYECKHE  CXeMbl M  DErjJaMeHT  [POU3BOJICTBA, KOHILIENIHUS  TPOJABHIKEHHSA
BBICOKOKAYECTBEHHBIX M KPYMHO(DOPMATHBIX KepaMHYecKHX H3zieauii u3 riaumH IOxHOro permona
Pecny6anku Kazaxcran.

3. Haumenosarnue padom, cpoKu ux peanuzayuu u pe3yibmanol

ludp ‘ HanmenoBanune pabor no | Cpok BbINOIHEHHS OrkuaeMplii pe3ybTaT
3a;[a}im, ; }101‘01309)' ¥ OCHOBHbIC 3Tallbl “mqaﬂo T
orana | €ro BbITONHEHHs -

1 ITpoBecty Hcce0BaHus [IHH Byner npoBeneHbl HCCIENOBAaHHA IJIHH
1Osxn0TO peruona FOsxHOTO peruona (Pecriy6muka
(Pecriybnmka Kazaxcran) st KasaxcTaH) Iu1si MpOU3BOJACTBA CTEHOBBIX
IPOU3BOJICTBA CTEHOBIX  —— Jlo1l |xepamMmuecKkux HS%GHHI;‘I BBICOKOTO
KePaMHUECKHX et o e HOAOps |KayecTBa, C HU3KOH CTOMMOCTBIO H
BBICOKOI'O Ka4yecTsa, ¢ HU3KOH | 2018 r. | BBICOKOH peHTabeTbHOCTHIO. Byner
CTOMMOCTBIO M BbICOKOM | [POBE/IEHB! SKCIIEPUMEHTATIbHBIE PabOTEI
PEeHTa0eIbHOCTBIO. [0 HCCIeIOBAHMIO I'MH. [IpOTOKOIBI,

OTYET M aKThl HCIIBITAHUH.

1.1 ITpoectn HCCITEI0BAHUS Byner  mposenens! HCCIIeIOBAHUS
TYTOTJABKUX IJIHH IOskHOrO TYrolaBkuX IJHH IOKHOro peruona
peruoxa (Pecrry6auku o1 (Peciy6muku  KaszaxcTan) ¢ OLEHKOH
Kazaxcran) ¢ oleHKoii | SIuBapb 6 TIPUOPUTETHBIX HarnpaBJIeHUH
NPUOPUTETHBIX Hanpasienui | 2018r Hjooﬂlgm HCITOJIb30BAHHS. Byner mposeneHs!
HCIIOIB30BaHHSI. “uier SKCIIEPUMEHTAJIbHBIE paboTsI no

HCCIIe0BAHUIO ITIMH. [IpoToKomBl, OTYET
1 aKThl MCITBITAHUH.

2 Paspabotka HOPMAaTHBHO byner pa3paboTaHa HOpPMaTHBHO
TEXHHYECKOH JOKYMEHTalHi, TeXHHYECKast JIOKyMEHTAIUs
(TEXHOJIOTHYeCKH (TE€XHOJIOTHYECKHUH periaaMeHT, CTaHAapT
PeryaMeHT, cTaHzapt OpraHH3aLHH) Ha IPOU3BOACTBO
OpraHH3aluH) HA | Jlo1 |CTeHOBBIX KepaMHYeCKHMX u3fenui. byner
MIPOU3BO/ICTBO CTEHOBBIX | g HOsIOpst |omyOnukoBaHa 1 craTess B Tpydax
KepaMHUYECKUX H3JeTuH 2018 r. |MeXIyHApoJHBIX KoHbepeHIHH M 1

CTaThsl B PELEH3UPYEMOM OTEUECTBEHHOM
Hay4HOM JKypHaje ¢ HeHyJIE€BbIM UMIIaKT-
¢dakropom. byner momama 1 3asgBka Ha
nonyyenue naresta PK.
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2 APa3pa60ﬂ<a HOPMAaTHBHO byner paspaboTana HOPMAaTHBHO
TEXHHUYECKOH JIOKyMEHTaluH, TeXHHYECKas JIOKYMEHTaIHUs
(TEeXHONOTHYECKHUH VioHs Jlo1 |(TeXHOJOTHUECKHH pErJIaMeHT, CTAaHIapT
periaMeHT, CTAHIAPT | 5060 Hosi6ps | opranu3aimm) Ha HPOU3BOJACTBO
OpraHHu3aIku) Ha 2018r |cTeHOBBIX KepaMUYeCKUX u3jenuil. Byner
TPOH3BOJICTBO CTEHOBBIX pa3zpaboTaHbl TEXHOJIOTHYECKHH
KepaMHYeCKHX U3JeHii periaMeHT U CTaHAApPT OPraHu3aluH.

3 Bri6op TEXHOJIOTHYECKO byner mnonoGpana TEXHOJIOTHYECKast
JMHHHM ¥ 000pyOBaHMs s IMHES B 000pyJIOBaHHMs ISl
TNPOM3BO/CTBA cTeHOBBbIX | SIHBaph | MIOHB |NpOM3BOJCTBA CTEHOBBIX KEPAMHYECKUX
KEpaMUYECKHX U3JeTHi 2019r | 2019r | wm3menwid. byner o100 paHbl

000pyI0BaHHS U CXEMa TEXHOJNOTHYECKOH
JIMHHH.

3.1 Bri6op TEXHOJIOTHYECKOH Byner mnonoGpana TEXHOJIOTHYECKas
JIMHMM M 00OpYJIOBaHMS ISt nMEEA B 000pyJaoBaHHUs JUISt
[POU3BOJICTBA creHOBbIX | SHBapb | MIOHb |IPOM3BOJACTBA CTEHOBBIX KEPAMHUYECKHX
KepPaMHYECKHX H3IE/HH. 2019r | 2019r |wu3nenwid. byner 1o06paHel

000py/I0BaHHUsI U CXeMa TeXHOJOIHUEeCKOH
JIMHHH.

4 Onpenenenus KauecTna, Byner HCCJIEI0BaHbI Ka4ecTBo,
KOJIHYECTBA " KOJIMYECTBO MECTOPOKIEHHS
MECTOPOJKICHHSI  CBIPHEBBIX CBIPbEBBIX MAaTEpPUAIOB (TYrOIIAaBKHX H
MaTepuasioB (TYromiaBKuX H OJIUTOLIEHOBBIX  [JIMH, CYTJIMHKOB,
OJIUTOLIEHOBBIX [JIHH, KBAapLEBBIX  TIECKOB). byner
CYTJIHHKOB, KBapIEBBIX o1 ony6iuKoOBaHa 1 CTaThs B
IECKOB). Uionb 5 peLeH3HpyeMbIX 3apyOekHbIX — HayYHBIX

2019r ;8?91[; # H3JaHUsAX, WHACKCHpYeMBIX B 0azax
" | manapix Web of Science mim Scopus ¢
HEHyNIeBbIM HMMMakT-pakropoM. bByayrt
omyOnMKOBaHBl 2 CTaThd B TpyJAax
MEXKIYHApOIHBIX KOHMepeHImH  u 1
cTaTbi B 3apyOeXHBIX JKypHajgaX C
1 HEHYJIEBBIM HMIIAKT-(haKTOPOM.

4.1 Ornpenenenust KauecTna, byner HCCIIeI0BAHBI KayecTBo,
KOJIMYeCcTBa " KOJIMYECTBO K MECTOPOKIEHUS
MECTOPOJKACHHS  CHIPBEBBIX | 1y Jlo1 |chIpbeBbIX MarepHaioB (TYrOIJIABKUX H
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KepaMHUeCKHX H3IeIHH U3 ‘ KepaMHMUYECKHX  H3JIeTui U3  TIHH
rmuH - FOxHoro  peruona| SlmBape | ABryct |lOxHOro peruona (Pecny6nka
(Pecniy6anka Kazaxcran) 2020r I 2020r |Kazaxcran). OTuetst u aKTBI
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| | | [IPOMBILUIEHHBIH 00pasell.
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TIIMH FOsxHOTO peruona | SluBaps | ABryct |IOxHOro peruona (Pecmy6uka
(Pecny6unka Kazaxcran) 2020r | 2020r |Kasaxcran). OtueTsl " aKThl

BBINOJNIHEHHBIX paboT. Bymer momyden
TOTOBBIH 9KCIIEPUMEHTAIBHBII
POMBIIUICHHBIH 00pa3ell.

6 [TonydeHne pa3pelIHTeTbHOIM Byner moarotoBneHbl  pa3pelinTeNbHBIE
JIOKYMEHTaIHH Ha JIOKYMEHTAIHH Ha  IPOHM3BOJACTBO
[IPOU3BOJICTBA CTEHOBBIX CTCHOBBIX ~KEPAMHMYECKMX H3JENHH B
KepaMMYECKHX  M31e/MH B COOTBETCTBHH €  3aKOHOAATEIBCTBOM
COOTBETCTBUH c o 1 Pecniy6muxu Kazaxcras.
3aKOHO/IATeIbCTBOM Aprycr 5 byner omy6namkoBana 1 craths B
Pecny6nukn Kasaxcran 2020r Z%ZOP * PELEH3HPYEMbIX 3apyOeIKHBIX HAyUHBIX

" | wspanusx, HHJIGKCHPYEeMBIX B 0asax
naunbix Web of Science mimm Scopus c
HEHYJNEeBbIM HMIAKT-hakTopoM. bByayt
omyOIMKOBaHEl 2 CTaTbl B TpyJdax
MEXTyHapOIHBIX KOH(EPEHIHH.

6.1 IMonyuenue pasperuTeTbHOH Byner moaroToBieHBl  pa3pellHTEeNbHbIE
JIOKYyMEHTAIHH Ha JIOKYMEHTAI[HK Ha  ITIPOHM3BOJCTBO
HPOU3BOJICTBA CTEHOBBIX ol CTCHOBBIX ~ KCPAMHYCCKHX H3ZICTHH B
KEpaMMYECKMX  M3JeMui  B| ABrycT i COOTBETCTBHU  C  3aKOHOJATENbCTBOM
COOTBETCTBHHU c| 2020r 2020r PecnyOmuku  Kaszaxcras. Byner
3aKOHOIATeIbCTBOM TOJTyYeHBI pasperuTeabHbIEe

Pecry6auku Kasaxcran

JIOKYMEHTAIlUW Ha IIPOU3BOACTBO.
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TPUJIOXXEHME B

MunucrepcTBo o6pasoBanus i Hayku Pecniy6imku Kasaxcran
TOO «lOxH0-KazaxcTanckoe Hay9HO-TIPOM3BOICTBEHHO TEXHOJIOTHYECKOE
obweuHenne «Hypibl mamnarar»

BBIITHCKA .

u3 npotokona Ne 07 3acenannst Hayano-texundeckoro Cosera TOO «IOxHo-Ka3axcranckoe

HAY4HO-TIPOU3BOJICTBEHHO TeXHOJIOTHYecKoe 0bbemnenne «Hypiipl manarary
ot 20.09.2019 rozna

IToBecTka ust
1. OGcyxnenue W yTBEPXKICHHE IPOMEKYTOYHOTO OTYETA MO (DMHAHCHPYEMBIM
Hay4HO- HccreoBareabekuM paboram 2018-2020 roga

CJIIVIIIAJIN: Hekakosa Typiabibeka YTemoBHYa — JOKTOpa TEXHHYECKHX HAYK,
npoeccopa - PYKOBOAMTENS (HHAHCHDYEMOH HAydHO- HCCIENOBATENLCKOH PaGOTHI,
BBIOJIHEHHOH B paMKaX rOCY/IapCTBEHHOTO 3aKa3a Ha PEalH3alliio HAyYHBIX U (WIH) HAYIHO-
TEXHHYECKHX TPOEKTOB 110 Gio/pKeTHOl mporpamme 217 «Passutie Haykm», moamporpamme 102
«I'panToBOe  (DMHAHCHPOBAHWE HAYJHBIX HCCIENOBaHH», cnermuduke 156 «Omarta
KOHCQJITHHIOBBIX YCIIYI U HCCIIE/IOBAHHUI) 110 MPHOPHTETHOMY HAIpaBIeHUIO «PalnoHabHOE
HCIIONb30BAHHE IIPHPOJHBIX, B TOM YHCJIE BOAHBIX PECYPCOB, I'€OJIOTHs, MepepaboTka, HOBbIE
MaTepraibl ¥ TEXHOJIOTHH, Ge30macHble u3/eNus u KoHeTpykuun» AP05132063 «Paspa6oTka
BHEJIDCHHMSI  TEXHOJIOTHIO  IIPOM3BOJICTBA  BBICOKOKAYECTBEHHBIX H  KPYMHODOPMATHBIX
KepamMu4ecKux u3zienuit u3 rimH FOxHoro pernona PeciyGiuku Kasaxcran »

I[IOCTAHOBWJIM: VtBepmuth mpoMexyTounsii order Mekaxoa Typabibexa
YTemoBn4a - I0KTOpa TEXHHYECKHX Hayk, Mpoeccopa - pyKOBOAUTENsS (MHAHCHDPYEMON
Hay4HO-HCCIIE/[0BATENBCKON paboThI, BHIOJHEHHONW B paMKaX roCyJIapCTBEHHOTO 3aKa3a Ha
PeaM3aMIo HAYIHBIX  (MJIH) HAYYHO- TEXHHYECKHX NPOEKTOB IO GIO/KETHOM mporpamMme
217 «Passutme maykm», mommporpamme 102 «['paHTOBOE (PMHAHCHPOBAHHE HAYUHBIX
uceneoBannity, cnemuduke 156 «Onata KOHGANTHHIOBBIX YCIYI M HCCIENOBAHHI» 10
HPHOPHTETHOMY HAIPABICHHIO «PalMoHaNIbHOE HCIONB30BAHAHE NPUPOIHBIX, B TOM YHCIE
BOJIHBIX PECYPCOB, I'€OJIOTHsl, epepaboTKa, HOBBIE MATEPHANBl M TEXHOJIOTHH, Ge30ImacHbIe
usfenuss M KOHCTpyKumm» AP05132063 «Pa3paGoTka W BHEAPEHHS TEXHOJOTHIO
TPOU3BOJCTBA BHICOKOKAYECTBEHHBIX M KPYMHO(POPMATHBIX KEPAMHYECKHX H3/ICTHH U3 TIHH
IOxmHoro peruona Peciy6uku Kasaxcran »

IIpeacenarens HTC
3am. aupexTopa

Capcenbaes B.K.

Cexperaps HTC Cayranosa I'.P.
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