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Государственная программа форсированного индустриально-инновационного развития Республики на 2030 г ставит конкретные задачи по увеличению доли отечественных промышленных товаров на рынке. В области фарфоровой промышленности успешное их решение зависит от дальнейшей технологической модернизации производства и умения создать конкурентоспособную продукцию. Это возможно  на основе научных разработок и ускоренного внедрения инновационных технологий, а также полного обеспечения отрасли доступным, недорогостоящим, высококачественным отечественным сырьем. 
Целью нашего исследования является разработка нового состава и технологии  получения фарфоровой массы для изготовления хозяйственно-бытового фарфора на основе природного сырья Казахстана, а так же исследование особенностей их структуры и физико-технических свойств.
Для производства фарфоровых изделий традиционно используются каолины, огнеупорные и тугоплавкие беложгущиеся глины, кварцевые пески, кварциты, полевые шпаты, пегматиты, нефелины, маршаллиты, фарфоровые камни и др. [1]  Республика Казахстан располагает большими промышленными запасами каолинов. По данным «ResearchgroupInfoMine», 19 % всех балансовых запасов каолинов  СНГ (1,3 млрд. тонн) сосредоточены в Казахстане, и они составляют основу сырьевой базы каолинов в странах содружества. Исследования по вовлечению сырьевых материалов местных месторождений  республики для фарфоровой промышленности  Казахстана представляются весьма актуальными.
Инновационный шихтовый состав фарфоровых масс.
                                                                                                                    Таблица 1
	Виды минерального сырья
	Составы масс, в мас. %

	
	М -1
	М-2
	М-3
	М-4

	Каолины месторождения Союзное
	38
	40
	35
	39

	Берлинские огнеупорные глины
	13
	12
	12
	13

	Мугоджарские кварцевые пески
	11
	12
	14
	12

	Сарыбулакские полевые шпаты
	10
	16
	11
	13

	Фосфат кальция
	28
	20
	28
	23

	Сумма
	100
	100
	100
	100


Нами разработан новый состав фарфоровой массы, в который кроме стандартных четырех компонентов, указанных выше,  мы ввели пятый компонент - фосфат кальция с целью влияния на физико-технических свойства получаемого фарфора. Все виды минерального сырья местного происхождения.         
Одной из основных стадий технологии керамики является приготовление массы, представляющей собой однородную тонкодисперсную смесь сырьевых компонентов. Она получается одновременным тонким измельчением и смешением исходных компонентов в шаровой мельнице [3]. Обогащенные глинистые составляющие предварительно распускали в воде. Помол осуществляли в шаровых мельницах совместно с каменистыми материалами. Полевые шпаты после прокаливания подвергались дроблению, измельчению, магнитной обработке и просеиванию через сито № 1. Кварцевые пески после магнитного обогащения также просеивались через сито № 1. Соотношения компонентов для помола  в шаровой  мельнице: материалы-шары-вода - 1:1,5:1.
Продолжительность помола - 7 часов. 
Режим обжига определяется условиями получения фарфора с высокими физико-техническими свойствами, реакциями, которые должны протекать в фарфоре для получения необходимого фазового состава и строения материала. Влажность керамических суспензий после помола в шаровых мельницах составляла 55-60 %. Обезвоживание керамических масс для получения пластичных формовочных масс продолжалось до
влажности 20-22 %.

Нами был  разработан следующий режим обжига фарфоровых изделий. Первый  период протекает при подъеме температуры до 800–830 оС, где достигается весьма незначительное спекание материала. Второй период начинается с 800-850 оС и заканчивается температурой 1000-1080 оС, В  третий  период идет подъем  температуры до 1350 оС и заканчивается 2-3 часовой выдержкой при конечной температуре 1340 – 1360 оС. Четвертый период включает охлаждение, снижение температуры до 800-700 оС.
Обжиг приводит к завершению химических реакций и фазовых превращений, уплотнению керамической массы, достижению заданных свойств и микроструктуры. В процессе обжига фарфоровой массы протекают химические и фазово-структурные превращения глинистых минералов, кварца, карбонатов и других составных частей разработанных керамических масс; синтез новых кристаллических образований типа муллита; формирование стекловидной фазы и одновременное спекание изделий[2].

В исследуемых нами фарфоровых составах муллит представлен игольчатой и удлиненно-призматической формой, а также короткопризматическими кристаллами. Электронно-растровая микроскопия показала, что все 4 образца фарфора имеют весьма плотную структуру, колебания химического состава на различных участках незначительны. На микрофотографиях образца М-1 наблюдается муллитизация по всему объему. Имеются участки густых скоплений мелкозернистого муллита размером 2,5-5 мкм и наблюдаются участки, в которых встречаются оплавленные зерна кварца размером 2-5 мкм. Вокруг зерен кварца оплавление слабое, ширина зоны оплавления составляет 1 мкм. Отмечаются мелкие зерна кристобалита.
Микроструктура образца М-2 схожа с М-1, где видно как скопления муллитовых образований, так и частичные их игольчатые формы по всему объему. Размер игольчатых зерен муллита 1,5-3,5 мкм. Заметно отдельные зерна оплавленного кварца шириной зоны оплавления более 1 мкм. Отмечаются стеклофаза и мелкие поры.

Образец М-3 выделяется наличием как первичных, так и вторичных зерен муллита, не считая игольчатых и короткопризматических кристаллов муллита размером 8-15 мкм. Присут ствует видимое количество обломочных и округлых оплавленных зерен кварца размером около 7 мкм, а также пластинчатые и чешуйчатые зерна кристобалита и мелкие поры.

Образец М-4 имеет по сопоставлению со всеми предшествующими образцами еще сильнее плотную структуру. Муллитовые образования составляют более 50 % объема образца, а размеры муллитовых зерен находятся в пределах 0,7-2 мкм. Отмечаются отдельные зерна кварца и пластинчатые и чешуйчатые кристаллы кристобалита.
Выяснено, что образцы из разработанных опытных масс различаются между собой как по фазовому составу, так и физико-механическим свойствам. 
Зависимость физико-механических свойств, полученного фарфора от температуры обжига
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Главные технические характеристики фарфора, разработанного на основе предложенных нами составов масс аналогичны требованиям ГОСТ 28390-89 «Изделия фарфоровые. Технические условия».
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