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(57) 1. Спосіб виготовлення керамічного клінкеру 

для обличкування фасадів широкого асортименту, 
що включає стадії подрібнення компонентів кера-
мічної шихти до зерна не більш 0,8 мм; пластичну 
екструзію одержаної маси з утворенням брусу, 
сушіння сформованого виробу в тунельній сушарці 
та випал в тунельній печі, який відрізняється тим, 

що на свіжосформований брус, отриманий при 
вакуумі - не нижче 0,95 МПа, при вологості бруса 
17-19 %, температурі бруса 37-43 °С за допомогою 

устаткування під тиском 2,0-2,9 МПа чи за допомо-
гою вібросита, наносять подрібнені гірські породи - 
граніти, пегматити, польові шпати, базальти чи їх 
композиції, чи суміш подрібнених гірських порід з 
оксидами, що фарбують клінкер, отримані сухим 
способом, потім ці породи втискають в брус глад-
ким роликом чи роликом з різними фактурами. 
2. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що оде-

ржують клінкер, поверхня якого має крупнозернис-
ту фактуру, при цьому беруть наступний грануло-
метричний склад гірських порід, % : 

2-3 мм  30-40  
1-2 мм  3-5 
0,8-1 мм  15-25 
0,5-0,8 мм  10-25 
0,125-0,25 % 10-20 
<0,125 мм  8-15. 

3. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що оде-

ржують клінкер, поверхня якого має дрібнозернис-
ту фактуру, при цьому беруть наступний грануло-
метричний склад гірьких порід, %: 

1-2 мм  5-10 
0,8-1 мм  3-5 
0,5-0,8 мм  15-20 
0,125-0,5 мм  15-20 
<0,125 мм  30-35. 

4. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що ви-

пал керамічного клінкеру виконують в оксидному 
чи відновленому середовищі шляхом флеш-
випалу, за рахунок чого досягають відновлення 
металів-барвників з оксидів, нанесених на поверх-
ню керамічного клінкеру. 

 
 

 
 

Винахід належить до галузі будівельних мате-
ріалів, а саме до виробництва керамічних виробів 
зі спеченим черепком - керамічного клінкеру для 
обличкування фасадів та інших видів архітектур-
но-оздоблювальної кераміки. 

У 2007 році українське підприємство ТОВ «Ке-
рамейя» (м. Суми) почала виробляти керамічні 
клінкерні вироби різної кольорової гами. Однак, 

розвиток будівництва, приближення його до євро-
пейських стандартів, потребує розширення асор-
тименту продукції [24]. 

Традиційно керамічні клінкерні вироби отри-
мують способом пластичної екструзії на стрічкових 
або вакуум-пресах. В окремих випадках, для 
отримання більш щільного виробу, сирець допре-
совують на важільних пресах. Клінкер-сирець су-
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шать в періодичних камерних або тунельних су-
шилах. 

Випал керамічних клінкерних виробів прово-
дять в тунельних, кільцевих та камерних печах. 
Температура випалу керамічного клінкеру достат-
ньо висока та складає 1200-1350 °С. Вироби при 
випалі повинні спікатися і не виявляти ознак де-
формації. 

В літературних даних зазначено /1-2, 8-10/, що 
основною сировиною, для отримання високоякіс-
них керамічних клінкерних виробів, являються 
пластичні легкоплавкі та тугоплавкі глини з вели-
ким інтервалом між температурою спікання і поча-
тком деформації. В склад керамічної маси вводять 
спіснювачі, які можуть відігрівати роль і плавня. 

Як спіснювачі-плавні широко використовують-
ся калієві та натрієві польові шпати, нефелін-
егерін-польовошпатові відходи, нефелін-
польовошпатовий і егеріновий продукт /12, 16/. 

Для виготовлення будівельних матеріалів бу-
ли розроблені склади мас на основі граніту і відхо-
дів гранітних кар'єрів /15, 17, 18, 19/. Вироби випа-
лювали в інтервалі температур 1200-1250 °С. 

Авторами /20, 21/ була показана доцільність 
введення польовошпатових та граносієнітових 
відсівів каменедробіння, які відіграють роль спіс-
нювача-плавня. Як показали результати проведе-
них дослідів введення в склад мас на основі глин 
різного мінералогічного типу відсівів каменедро-
біння дозволяє забезпечити ефективність інтен-
сифікації спікання і підвищення основних фізики-
механічних та експлуатаційних властивостей ви-
робів. 

Аналіз літературних джерел показав, що пи-
танням розробки керамічних мас зі спеченим че-
репком, з використанням некондиційної сировини 
природного походження, займалось багато дослі-
дників. 

Авторами (22) було розроблено склади мас 
для отримання лицьової цегли з гранітоподібною 
структурою. Як армуючий компонент використову-
вали шлаки ГРЕС. З метою отримання лицьової 
цегли з текстурою рваного каміння додатково відк-
ривається структура сформованого бруса керамі-
чної маси. 

Найближчим аналогом (прототипом) даного 
винаходу є керамічна маса (23) для виробництва 
керамічного клінкеру для обличкування фасадів та 
брукування доріг з використанням як армуючого 
компоненту польовошпатвмісної сировини, тобто 
пегматиту, польових шпатів, гранітних відсівів та 
базальту, з метою отримання низькотемператур-
ного керамічного клінкеру, зниження водопогли-
нення та стиранності, збільшення міцності на стиск 
готових виробів, вона включає ці компоненти при 
наступному співвідношенні, мас. % (по сухій речо-
вині): 

глина  66-86 
армуючий компонент (пегматит, 
польові шпати, гранітні відсіви, ба-
зальт)  4-14 
каолін  10-20. 
З метою отримання керамічного клінкеру для 

обличкування фасадів і брукування доріг з шорст-
куватою структурою під старовинне каміння арму-

ючий компонент подрібнюється до тонкості помелу 
не менше ніж 1,25 мм; для отримання гладкої фак-
тури армуючий компонент необхідно подрібнювати 
до тонкості помелу менше ніж 0,8 мм. 

Недоліком даного складу керамічної маси-
прототипу для виготовлення керамічного клінкеру 
є виробництво керамічного клінкеру однотонної 
гладкої чи шорсткуватої фактури та неможливість 
розширення асортименту фактури керамічного 
клінкеру. 

Керамічний клінкер на основі маси-прототипу 
виробляється традиційним способом, що включає 
підготовку сировинних компонентів, сушіння та 
випал (23). В зв'язку з цим не можливо досягнути 
подальше розширення асортименту фактур кера-
мічного клінкеру. 

На сьогоднішній день в зв'язку з вимогами ри-
нку необхідна розробка та впровадження широкого 
асортименту керамічного клінкеру різної фактури 
та кольору. 

В основу винаходу поставлено задачу розроб-
ки способу виготовлення керамічного клінкеру для 
обличкування фасадів широкого асортименту зі 
структурованою поверхнею. 

Спосіб, що заявляється включає подрібнення 
компонентів керамічної шихти до зерна не більш 
0,8 мм; пластичну екструзію, сушіння в тунельній 
сушарці та випал виробів в тунельній печі, відріз-
няється тим, що для отримання довговічного ке-
рамічного клінкеру з різною кольоровою та струк-
турною фактурою лицьової поверхні: 

- по п. 1 
на свіжосформований брус, отриманий при ва-

куумі - не нижче 0,95 МПа, при вологості бруса 17-
19 %, температурі бруса 37-43 °С за допомогою 
устаткування під тиском 2,0-2,9 МПа чи за допомо-
гою вібросита, наносять подрібнені гірські породи 
(граніти, пегматити, польові шпати, базальти чи їх 
композиції), потім ці породи втискаються в брус 
гладким роликом чи роликом з різними фактурами. 

- по п. 1.1 
для отримання різної структурованої фактури 

керамічного клінкеру гірські породи (граніти, пег-
матити, польові шпати, базальти чи їх композиції) 
подрібнюються на дробарці до наступної тонини: 

для отримання лицьової поверхні клінкеру 
крупнозернистої фактури гранулометричний склад 
крихти має бути наступним, %: 

2-3 мм  30-40  
1-2 мм  3-5  
0,8-1 мм  15-25 
0,5-0,8 мм  10-25 
0,125-0,25 %  10-20 
<0,125 мм  8-15. 
для отримання лицьової поверхні клінкеру 

дрібнозернистої фактури гранулометричний склад 
крихти має бути наступним, %: 

1-2 мм  5-10 
0,8-1 мм  3-5 
0,5-0,8 мм  15-20 
0,125-0,5 мм  15-20 
<0,125 мм  30-35. 
- по п. 2 
для розширення кольорової гами лицьової по-

верхні клінкеру подрібненні гірські породи (граніти, 
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пегматити, польові шпати, базальти чи їх компози-
ції) змішують по сухому способу в кульковому 
млині чи іншому змішувачі з оксидами металів, що 
фарбують (MnO, FeO, Fe2O3, Cr2O3 та т.п.) та на-
носять на поверхню свіже сформованого брусу 
згідно п. 1. 

- по п. 3 
додаткове розширення кольорової гами струк-

турованої лицьової поверхні клінкеру, отриманої 
по п. 1, п. 2 досягається за рахунок відновлення 
металів-барвників в відновному середовищі, шля-
хом флеш-випалу. 

Широко відомо в керамічній промисловості ви-
користання глин, каолінів для отримання різних 
керамічних матеріалів (1-10). Також в літературі є 
відомості про використання як опіснювачів-
топників та армуючих компонентів гранітних відсі-
вів та інших польовошпатових матеріалів (9-23). 

Використання польовошпатових матеріалів як 
утворювачів структурної фактури лицьової повер-
хні керамічного клінкеру для обличкування фаса-
дів авторам невідоме. 

Хімічний склад польовошпатових гірських по-
рід, що використовуються як утворювачі структур-
ної фактури лицьової поверхні керамічного клінке-
ру, що виробляється по способу, що заявляється, 
подано в таблиці 1. 

Використання способу, що заявляється, для 
отримання структурованої крупнозернистої та дрі-
бнозернистої фактури лицьової поверхні, подріб-
нених на дробарці різнокольорових гранітів, пег-
матитів, польових шпатів, базальтів та т.п, до 

співвідношення різних фракцій, що заявляються, 
авторам невідоме. 

Крім того, отримання структурованої поверхні 
клінкеру шляхом комплексного використання па-
раметрів формування, що заявляються авторам 
невідоме. 

Гірські породи (граніти, пегматити, польові 
шпати, базальта та їх композиції) фракційного 
складу, що заявляється, за рахунок способу нане-
сення, що заявляється (на свіжосформований 
брус, отриманий при вакуумі - не нижче 0,95 МПа, 
при вологості бруса 17-19 %, температурі бруса 
37-43 °С за допомогою устаткування під тиском 
2,0-2,9 МПа чи за допомогою вібросита, наносять 
подрібнені породи, потім ці породи втискаються в 
брус гладким роликом чи роликом з різними фак-
турами), мають жорстке зчеплення з брусом. 

Жорстке зчеплення з брусом подрібнених гір-
ських порід забезпечує формування оптимальної 
кристалізаційної структури за рахунок використан-
ня польовошпатових матеріалів, які різняться мо-
заїчністю структури та наявністю пертитових врос-
тків. Кристалізація новоутворень відбувається 
переважно у твердій фазі, що обумовлює зростан-
ня морозостійкості та довговічність клінкеру при 
відсутності деформації виробів. Використання гір-
ських порід при фракційному складі, що заявля-
ється, обумовлює також появу деякої кількості 
рідкої фази при випалі, що сприяє інтенсифікації 
спікання керамічного клінкеру, отриманого по спо-
собу, що заявляється, при зростанні експлуатацій-
них властивостей. 

 
Таблиця 1 

 
Хімічний склад гірських порід - утворювачів структурної фактури керамічного клінкеру,  

що виготовляється по способу, що заявляється 
 

Найменування 
сировини 

SiO2 ТiО2 Аl2О3 Fe2O3 FeO MnO MgO CaO Na2O K2O P2O5 s Cl H2O- ppp 

Гранітні породи 74,57 0,29 12,68 2,52 - - 0,30 0,99 2,50 4,43 - 0,12 - 0,15 1,34 

Пегматити 71,56 0,13 17,13 0,63 - 0,01 0,26 0,83 3,84 5,05 0,08 0,00 0,01 0,31 0,24 

Польові шпати 
71,29-
74,57 

0,13-
0,29 

12.68-
17,07 

0,63-
4,28 

0,21 0,01 
0,26-
0,30 

0,83-
0,99 

2.50-
3,83 

4,48-
5,04 

0,08 0,00 0,01 0,20 
0,24-
1,34 

Базальти 
48,8-
55,60 

0,66-
2,85 

12,59-
19,40 

8,46-
11,90 

3,0-
5,32 

- 
2,6-
5,47 

4,91-
9,54 

1,86-
2,82 

3,9-
4,20 

0,20-
0,50 

0,10 - 0,1 
5,20-
6,10 

 
Таким чином досягається вирішення постав-

леної задачі, тобто отримання довговічного кера-
мічного клінкеру широкого асортименту зі структу-
рованою фактурою лицьової поверхні з 
морозостійкістю більше 200 циклів. 

Авторам відомо використання оксидів MnO, 
FeO, Fe2O3, Cr2O3 та т.п. для фарбування кераміч-
них виробів (1-2). 

Для розширення кольорової гами лицьової по-
верхні клінкеру, що виготовляється по способу, що 
заявляється - подрібнені гірські породи (граніти, 
пегматити, польові шпати, базальти та т.п.) змі-
шуються по сухому способу з оксидами, що фар-
бують (MnO, FeO, Fe2O3, Cr2O3 та т.п.) в кульково-
му млині чи іншому змішувачі. В залежності від 
кількості оксидів, що фарбують, можливо отриму-
вати поверхні різної кольорової гами. Авторам 
невідоме таке комплексне використання оксидів, 

що фарбують, та гірських порід для отримання 
структурованої кольорової поверхні клінкеру, спо-
собом, що заявляється. 

Крім цього розширення кольорової гами струк-
турованої поверхні клінкеру, по способу, що заяв-
ляється, досягається також за рахунок відновлен-
ня металів при випалі керамічного клінкеру в 
відновленому середовищі. Відновне середовище 
при випалі утворюється за допомогою установки 
флеш-випалу. 

Комплексне використання способу, що заяв-
ляється, для отримання керамічного клінкеру різ-
ної кольорової гами та фактури авторам невідоме. 

Керамічна шихта, для виготовлення кераміч-
ного клінкеру обличкування фасадів широкого 
асортименту, що виробляється по способу, що 
заявляється, одержана шляхом подрібнення глини 
та додатків на каскаді вальців з використанням 
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вальців супертонкого помелу (<0,8 мм) (таблиця 
2). При необхідності можливо використовувати 
бігуни для подрібнення шихти. Шихта вилежується 
в шихтосховищі протягом 7-14 діб, з подальшим 
формуванням на вакуум-пресах пластичної екст-
рузії, сушінням виробів в тунельній чи камерній 
сушарці та випалом в тунельній печі при максима-
льній температурі випалу 1050-1100°С. 

З метою отримання керамічного клінкеру з різ-
ною кольоровою та структурною фактурою лицьо-
вої поверхні та морозостійкістю не менше 150 цик-
лів, відмінно від способу-прототипу, на 
свіжосформований брус, отриманий при вакуумі - 
не нижче 0,95 МПа, при вологості бруса 17-19 %, 
температурі бруса 37-43°С за допомогою устатку-
вання під тиском 2,0-2,9 МПа чи за допомогою 
вібросита, наносять подрібнені гірські породи (гра-
ніти, пегматити, польові шпати, базальти чи їх 
композиції), потім ці породи втискаються в брус 
гладким роликом чи роликом з різними фактурами. 

Для отримання різної фактури гірські породи 
(граніти, пегматити, польові шпати, базальти чи їх 

композиції) відмінно від способу-прототипу, подрі-
бнюються на дробарці до різної тонини. 

Для отримання лицьової поверхні клінкеру 
крупнозернистої фактури, відмінно від способу-
прототипу, гранулометричний склад крихти має 
бути наступним, %: 

2-3 мм  30-40 
1-2 мм  3-5 
0,8-1 мм  15-25 
0,5-0,8 мм  10-25 
0,125-0,25 %  10-20 
<0,125 мм  8-15. 
Для отримання лицьової поверхні клінкеру 

дрібнозернистої фактури, відмінно від способу-
прототипу, гранулометричний склад крихти має 
бути наступним, %: 

1-2 мм  5-10 
0,8-1 мм  3-5 
0,5-0,8 мм  15-20 
0,125-0,5 мм  15-20 
<0,125 мм  30-35. 
 

 
Таблиця 2 

 
Параметри виробництва керамічного клінкеру зі структурованою фактурою,  

по способу, що заявляється, та способу-прототипу 
 

Найменування 
способу 

Технологічні етапи виготовлення керамічного клінкеру 

Підготовка 
маси 

Вилежу-
вання шихти 

Формовка 
Підготовка 

гірських порід 

Підготовка 
кольорових 

сумішей 

Структу-
рування 
поверхні 

Випал 

Параметри 
виготовлення 
маси - по спо-

собу-
прототипу 

Подрібнення 
глини та дода-
тків на каскаді 
вальців з ви-
користанням 

вальців супер-
тонкого помо-
лу (<0,8 мм) та 

при необхід-
ності на бігу-

нах 

Шихта ви-
лежується в 

шихто-
сховищі 

протягом 7-
14 діб 

Пластичним 
способом 

- - - 

В тунельній 
печі при 

температурі 
1050-1100 

°С 

Параметри 
виготовлення 
маси по спо-
собу, що зая-

вляється. 

Подрібнення 
глини та дода-
тків на каскаді 
вальців з ви-
користанням 

вальців супер-
тонкого помо-
лу (<0,8 мм) та 

при необхід-
ності на бігу-

нах. 

Шихта ви-
лежу-ється 

в шихто-
сховищі 

протягом7-
14 діб. 

Пластич-
ним спосо-

бом. 

Гірські породи 
подрібнюються 
на дробарці до 
різної тонини. 

Подрібнені 
гірські поро-

ди змішу-
ються по 
сухому с 

барвниками-
оксидами в 
кульковому 

млині чи 
іншому змі-

шувачі. 

За допомо-
гою устат-
куван-ня 

під тиском 
20-29 бар 
чи за до-
помогою 
вібросита 
наносять 

подрібнені 
гірські по-

роди, потім 
ці породи 

втискають-
ся в брус 
гладким 

роликом чи 
роликом з 
різними 

фактурами. 

В тунельній 
печі при 

температурі 
1050-1100 
°С. При не-
обхідно-сті 
відновне 

середовище 
при випалі 

утворюється 
за допомо-
гою устано-
вки флеш-

випалу. 
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Таблиця 3 
 

Властивості керамічного клінкеру, одержаного по способу, що заявляється, та по способу-прототипу 
 

Найменування маси 

Вміст компонентів, % 
Температура ви-

палу 1050 °С 
Температура ви-

палу 1100 °С 

Рельєф Торкрет 
Морозостійкість, 

цикли 
Морозостійкість, 

цикли 

1 2 3 4 5 

Керамічний клінкер, що 
отримано по способу-

прототипу 
- - 100 100 

Керамічний клінкер, що 
отримано по способу, 

що заявляється  

Суміш продовж-
них глибокої та 
дрібної накаток 

Базальтова крихта 
(чорна) 

230 250 

Суміш продовж-
них глибокої та 
дрібної накаток 

Пегматитова крихта 
(біла) 

230 250 

Суміш продовж-
них глибокої та 
дрібної накаток 

Суміш чорної базаль-
тової та білої пегмати-

тової крихти 
230 250 

- 
Гранітова крихта  

(червона) 
230 250 

Суміш продовж-
них глибокої та 
дрібної накаток 

Польовошпатова кри-
хта з Сr2О3 (зелена) 

230 250 

 
Для розширення кольорової гами лицьової по-

верхні клінкеру, відмінно від способу-прототипу 
подрібнені гірські породи (граніти, пегматити, 
польові шпати, базальти та т.п.) змішуються по 
сухому способу з оксидами, що фарбують (MnO, 
FeO, Fe2O3, Cr2O3 та т.п.) в кульковому млині чи 
іншому змішувачі. 

Після чого, по способу, що заявляється, на 
свіжосформований брус, отриманий при вакуумі - 
не нижче 0,95 МПа, при вологості бруса 17-19 %, 
температурі бруса 37-43 °С за допомогою устатку-
вання під тиском 2,0-2,9 МПа чи за допомогою 
вібросита, наносять подрібнені спільно з оксида-
ми, що фарбують, гірські породи (граніти, пегмати-
ти, польові шпати, базальти чи їх композиції), по-
тім ці суміші втискаються в брус гладким роликом 
чи роликом з різними фактурами. 

Розширення кольорової гами структурованої 
поверхні клінкеру, відмінно від способу-прототипу, 
досягається також за рахунок відновлення металів 
при випалі керамічного клінкеру в відновленому 
середовищі. Відновне середовище при випалі, 
відмінно від способу-прототипу, утворюється за 
допомогою установки флеш-випалу. 

Отримані вироби характеризуються структу-
рованою поверхнею широкого асортименту різних 
кольорів (див. табл. 3). 

Як показують результати випробувань (див. 
табл. 3) використання способу, що заявляється, 
дозволяє розширити асортимент керамічного клін-
керу зі структурованою фактурою лицьової сторо-
ни та морозостійкість клінкеру більше 200 циклів, 
порівняно з масою-прототипом та отримати кера-
мічний клінкер різної фактури лицьової поверхні. 

При цьому очевидно, що найбільша величина 
ефекту досягається при використанні технологіч-
ного способу, що заявляється. 

Техніко-економічна ефективність впроваджен-
ня винаходу у виробництві будівельної кераміки 
обумовлюється виробництвом довговічного кера-
мічного клінкеру для обличкування з різною кольо-
ровою та структурною фактурою лицьової поверх-
ні та морозостійкістю понад 200 циклів та 
використання попутних продуктів гірничої промис-
ловості, підвищенні якості та розширенні асорти-
менту керамічних виробів. Очікуваний економічний 
ефект тільки за рахунок випуску нового виду про-
дукції - керамічного клінкеру для обличкування 
фасадів з різною кольоровою та структурною фак-
турою лицьової поверхні при виробництві 60 млн. 
шт. в рік складе 90000000 грн в рік. 

Промислове впровадження винаходу розпоча-
то на ТОВ "Керамейя" (м. Суми) в 2009 р. 
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