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(57) Спосіб оздоблення керамічної плитки, що
включає стадії ангобування, глазурування, сушіння
плитки, випалювання і задруковування фарбою
трафаретним способом з наступним сушінням на-
півпродукту, який відрізняється тим,  що для за-
друковування використовують фарбу УФ-
затвердіння, а стадію сушіння напівпродукту здій-
снюють за допомогою УФ-ламп, причому процес
сушіння напівпродукту ведуть протягом 5-10 сек.

Корисна модель стосується технології вигото-
влення керамічної плитки, зокрема способів
декорування керамічної плитки фарбами УФ-
затвердіння і може бути використана для
нанесення зображень на поверхню керамічної
плитки в промисловості будівельних матеріалів.

Відомий спосіб оздоблення керамічних виро-
бів, зокрема керамічної плитки, шляхом нанесення
на поверхню плитки зображень непрямим спо-
собом за допомогою деколей [1].

Недоліком відомого технічного рішення є те,
що описаний спосіб оздоблення керамічних виро-
бів є трудомістким, довготривалим і потребує зна-
чних затрат.

Найближчим технічним рішенням до запропо-
нованого є спосіб оздоблення керамічної плитки,
що включає стадії ангобування, глазурування, су-
шіння плитки, випалювання та нанесення трафа-
ретним способом керамічної фарби з наступним
сушінням і випалюванням [2].

Недоліки відомого способу полягають в недо-
статній якості зображення за рахунок обмеження
кількості забарвлюючих пігментів в зв'язку з їх
властивістю втрачати колір під дією високих тем-
ператур при кінцевій стадії випалювання напівпро-
дукту. Кінцева стадія сушіння і випалювання на-
півпродукту здійснюється протягом ~2-3 годин і
більше, що потребує значних енерговитрат.

В основу корисної моделі покладено завдання
вдосконалення технології оздоблення керамічної
плитки в напрямку зміни технологічних режимів
основних стадій процесу, що забезпечує покра-

щення якості зображень, скорочення технологічно-
го циклу, підвищення продуктивності виробництва
та зменшення енерговитрат.

Покладене завдання вирішується тим, що в
способі оздоблення керамічної плитки, що вклю-
чає стадії ангобування, глазурування, сушіння
плитки, випалювання і задруковування фарбою
трафаретним способом з наступним сушінням на-
півпродукту, згідно з корисною моделлю, для за-
друковування використовують фарбу УФ- затвер-
діння, а стадію сушіння напівпродукту здійснюють
за допомогою УФ- ламп, причому процес сушіння
напівпродукту ведуть протягом 5-10сек.

Використання в запропонованому способі для
задруковування плитки фарби УФ- затвердіння
забезпечує розширення інтервалу відтворення
градацій за рахунок можливості використання
більш високолініатурних трафаретних сіток, що
забезпечує відтворення дрібних штрихів та покра-
щує якість зображення. Окрім того, задруковуван-
ня плитки фарбою УФ- затвердіння дає можли-
вість розширити кольорову гаму отриманого
зображення внаслідок виключення високотемпе-
ратурної кінцевої стадії випалювання напівпродук-
ту, що також впливає на якість зображення.

Здійснення стадії сушіння напівпродукту за
допомогою УФ- ламп забезпечує швидке закріп-
лення зображення на керамічній плитці за рахунок
використання фарб УФ- затвердіння, які є чутли-
вими до УФ- випромінювання, використання якого
виключає необхідність здійснення кінцевої стадії
випалювання напівпродукту, що призводить до
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скорочення технологічного циклу, підвищення
продуктивності виробництва та зменшення енер-
говитрат в цілому.

Граничний інтервал часу сушіння напівпродук-
ту (5-10 сек.) обумовлений тим, що при часу су-
шіння t<5 сек. утворюється залишкова липкість.
При часу сушки t>10 сек. спостерігається негатив-
ний вплив (передозування) УФ- опромінення, що
сприяє утворенню на поверхні виробу ефекту
"апельсинової шкірки".

Таким чином, сукупність ознак корисної моде-
лі, що заявляється, забезпечує досягнення вказа-
ного технічного результату, зокрема:

- покращення якості зображень;
- скорочення технологічного циклу;
- підвищення продуктивності виробництва та

зменшення енерговитрат.
Крім того, спосіб оздоблення керамічної плит-

ки здійснюється на існуючому технологічному об-
ладнанні, що дозволяє отримати додатковий тех-
нічний результат, зокрема підвищити
економічність способу.

Запропоноване технічне рішення пояснюється
кресленнями, де на приведеній Фіг.1 зображено
принципову схему технологічного процесу оздоб-
лення керамічної плитки,  на Фіг.2  -  залежність ін-
тервалу відтворення градацій від відносної площі
растрових точок із використанням фарби УФ- за-
твердіння (сітка №77/48), на Фіг.3 - залежність ін-
тервалу відтворення градацій від відносної площі
растрових точок із використанням фарби УФ- за-
твердіння (сітка №120/34), на Фіг.4 - залежність
інтервалу відтворення градацій від відносної площі
растрових точок із використанням керамічної фар-
би за прототипом (сітка №77/48).

Для підтвердження промислової придатності
корисної моделі та можливості досягнення вказа-
ного технічного результату наводимо опис послі-
довності виконання технологічних операцій проце-
су та приклади конкретного виконання способу.

Спосіб здійснюють таким чином.
Отримана, висушена та випалена плитка-

сирець поступає в глазурувально - сушильний
конвеєр на ангобування шляхом нанесення тонко-
го шару глини кольорової або білої з метою еко-
номії глазурі та у випадку, коли природне забарв-
лення не задовольняє плитку-сирець.

Після цього плитка-сирець піддається диско-
вому відцентровому розпиленню глазурі, що являє
собою дрібнодисперсну водну суспензію. Далі гла-
зурована плитка поступає на процес сушіння і ви-
палювання в термосушарку. Процес сушіння здій-
снюють при температурі t=800-1000°C, a
випалювання ведуть при температурі t=1200-
1400°C.

Після випалювання з термосушарки плитка-
сирець поступає на трафаретний напівавтомат
для задруковування плитки фарбою УФ- затвер-
діння трафаретним способом, після чого по стріч-
ковому конвеєрі подається в сушарку на стадію
сушіння напівпродукту, яку здійснюють за допомо-
гою УФ- ламп. Сушарка включає УФ- лампу, реф-
лектор, вентиляційну систему, корпус з металевих
панелей і транспортер. Для сушки використовують
лампу ДРТИ-3000, що працює в двох режимах:
активному (3000Вт) та черговому (1500Вт). При

роботі лампи в активному режимі здійснюється
опромінення керамічної плитки. Процес сушіння
напівпродукту ведуть протягом 5-10сек.

Отриманий готовий продукт поступає на при-
ймання та упакування.

Приклади конкретного виконання способу.
Приклад 1.
Отримана, висушена та випалена плитка-

сирець згідно схеми технологічного процесу по-
ступає на стадії ангобування, глазурування, су-
шіння плитки та випалювання. Після цього плитка-
сирець поступає на трафаретний напівавтомат
для задруковування плитки фарбою УФ-
затвердіння трафаретним способом, після чого по
стрічковому конвеєрі подається в сушарку, де ста-
дію сушіння напівпродукту здійснюють за допомо-
гою УФ- ламп.

Після опромінення керамічна плитка виво-
диться транспортером на приймальний стіл.

Репродукційно-графічні характеристики зо-
бражень на керамічних плитках, отриманих фар-
бами УФ- затвердіння, зокрема графічні спотво-
рення горизонтальних штрихів та залежність
інтервалу відтворення градацій від відносної площі
растрових точок, приведені в табл.1 та на Фіг.2 і
Фіг.3.

На відбитках, отриманих із застосуванням фа-
рби УФ- затвердіння (Фіг.2) із використанням сітки
№77/48, інтервал відтворення при лініатурі растра
20лін./см складає від 6 до 70%. При збільшенні
лініатури растру до 30 і 40лін./см спостерігається
зменшення інтервалу відтворення градацій. Високі
світа при високих лініатурах загублені через те, що
сітка достатньо груба і дрібні елементи закрива-
ються нитками. При всіх лініатурах точка на фо-
тоформі в 70% відтворюється як 100%.

Результати досліджень градаційних характе-
ристик з використанням форми із ситовою ткани-
ною №120/34 наведені на Фіг.3, з якої видно, що
використання високолініатурної сітки дозволяє
розширити інтервал відтворення градацій, який
при лініатурі растру 20лін./см складає від 3 до
80%.

Приклад 2 (за найближчим аналогом).
Отримана, висушена та випалена плитка-

сирець поступає на стадії ангобування, глазуру-
вання, сушіння плитки та випалювання. Після цьо-
го плитка-сирець поступає на трафаретний напів-
автомат для задруковування плитки керамічною
фарбою трафаретним способом, а далі транспор-
тером подається в термосушарку, де здійснюють
стадію сушіння при температурі t=800-1000°C та
випалювання напівпродукту при температурі
t=1200-1400°C.

Отриманий готовий продукт з термосушарки
поступає на приймання та упакування.

Репродукційно-графічні характеристики зо-
бражень на керамічних плитках, отриманих задру-
ковуванням плитки керамічною фарбою за най-
ближчим аналогом, зокрема графічні спотворення
горизонтальних штрихів та залежність інтервалу
відтворення градацій від відносної площі растро-
вих точок, приведені в табл.1 та на Фіг.4 .

На відбитках, отриманих за прототипом із за-
стосуванням керамічної фарби (Фіг.4) із викорис-
танням сітки №77/48, інтервал відтворення при
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лініатурі растра 20лін./см складає від 9 до 50%.
При збільшенні лініатури растру до 30 і 40лін./см
спостерігається загублення високих світів, а ділян-

ки з відносною площею на фотоформі 50% пере-
творюються в суцільну заливку.

Таблиця 1

Результати експериментальних досліджень зображень,
отриманих запропонованим способом і за найближчим аналогом

Графічні спотворення горизонтальних штрихів, отри-
маних запропонованим способом із використанням

фарби УФ- затвердіння

Графічні спотворення горизонтальних штрихів із
використанням керамічної фарби за найближчим

аналогом

Товщина штриха на
фотоформі, мм

Товщина штриха
на відбитку, мм

Відносна тов-
щина штриха,

мм

Товщина штриха
на фотоформі, мм

Товщина
штриха на від-

битку, мм

Відносна тов-
щина штриха,

мм
0,1 - -0,1 0,1 - -0,1
0,2 0,23 +0,03 0,2 0,3 +0,1
0,3 0,32 +0,02 0,3 0,4 +0,1
0,4 0,41 +0,01 0,4 0,5 +0,1
0,5 0,51 +0,01 0,5 0,58 +0,08

Аналіз репродукційно-графічних характерис-
тик зображень на керамічних плитках, отриманих
задруковуванням керамічною фарбою та запро-
понованим способом із використанням фарби
УФ- затвердіння свідчить, що використання за-
пропонованої технології для оздоблення кераміч-
ної плитки забезпечує високу якість зображень в
порівнянні з найближчим аналогом.

Окрім того, використання запропонованого
способу, в порівнянні з найближчим аналогом,

скорочує технологічний процес, підвищує продук-
тивність виробництва та зменшує енерговитрати.
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