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В последующем были приняты между-
народные соглашения, обязывающие стран – 
участниц сократить использование ХФУ. США 
еще в 1978 г. ввели запрет на использование 
ХФУ – аэрозолей. Но расширение других обла-
стей применения ХФУ снова привел к росту их 
мирового производства. Переход промышлен-
ности к новым озоносберегающим технологи-
ям связан с большими финансовыми затратами. 
В последние десятилетия появились и другие, 
чисто технические пути заноса активных раз-
рушителей озона в стратосферу: ядерные взры-
вы в атмосфере, выбросы сверхзвуковых само-
летов, запуски ракет и космических кораблей 
многоразового использования. Не исключено, 
однако, что часть наблюдаемого ослабления озо-
нового экрана Земли связана не с техногенными 

выбросами, а с вековыми колебаниями аэрохи-
мических свойств атмосферы и независимыми 
изменениями климата. 
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Стеновые строительные материалы авто-
клавного твердения, в частности силикатный 
кирпич, являются одним из востребованных 
строительных материалов. С целью повышения 
их эстетико-потребительских свойств на про-
мышленных предприятиях в настоящее время 
широко используется объемное окрашивание. 
Однако, данная традиционная технология по-
вышает себестоимость конечного продукта за 
счет использования относительно дорогостоя-
щих красителей и удлинения технологической 
стадии изготовления за счет введения в массу 
красителей и их усреднения.

Более эффективной является технология 
глазурования силикатного кирпича, предусма-
тривающая плавление его лицевой поверхности 
факелом низкотемпературной плазмы. При этом 
на лицевой поверхности образуется привлека-
тельный глазурный слой цвета морской волны. 
Путем предварительной пропитки поверхност-
ного слоя различными солями металлов можно 
получить различные цветовые оттенки.

Однако данная технология обладает рядом 
недостатков. При высокотемпературной обра-
ботке лицевой поверхности силикатного кирпича 
плазменным факелом в его поверхностных слоях 

происходят процессы дегидратации. Термоудар 
приводит к образованию микротрещин. Данные 
процессы существенно влияют на снижение 
прочности сцепления покрытия с подложкой.

С целью устранения последствий деги-
дратации в поверхностном слое силикатного 
кирпича и устранения последствий термоудара 
нами предложено производить оплавление ли-
цевой поверхности сразу после формования до 
автоклавной обработки конечного продукта.

Это способствует залечиванию образовав-
шихся микротрещин и практическому устране-
нию последствий дегидратации в поверхност-
ном слое силикатного кирпича. В результате 
такой важнейший эксплуатационный показа-
тель, характеризующий надежность и долговеч-
ность, как прочность сцепления покрытия с под-
ложкой возрастает в 1,7–1,9 раза.

Технология предусматривает следующие 
операции: прессование полуфабриката → уста-
новка на пластинчатый конвейер полуфабри-
катов → обдув (подогрев) отходящими газами 
лицевой поверхности полуфабрикатов → на-
брызгивание на лицевую поверхность полу-
фабрикатов водных растворов жидкого стекла 
с растворами солей → плазменное оплавление 
лицевой поверхности → автоклавная обработ-
ка полуфабрикатов с глазурованной поверхно-
стью → сортировка готовых изделий.

Морозостойкость изделий, которую опре-
деляли по стандартной методике, составляла 
35 циклов замораживания–оттаивания. 

Испытания на истираемость показали, что по-
крытие удовлетворяет требованиям стандартов. 
По величине водостойкости глазурованное покры-
тие относится к III гидролитическому классу.

Разработанная технология рекомендуется 
к широкому промышленному внедрению.


