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ISSN 1392-1525. STATYBA- CIVIL ENGINEERING- 2001, VII tomas, Nr. 3 

Statybines medziagos ir gaminiai 

LIETUVOS TERITORIJOJE ESANCIT) LENGV AI LYDZIT) MOLIT) TINKAMUMAS 
STA TYBINEI SUKEPUSIAJAI KERAMIKAI 

R. Zurauskiene, R. Maciulaitis, Vilniaus Gedimino technikos universitetas, 

F. Petrikaitis, Termoizoliacijos institutas 

1. fvadas 

Siuo metu Lietuvoje gaminami keraminiai fasadi­

niai gaminiai yra higroskopiski ir neatspariis dregnoms 

ziemoms, vyraujanCioms miiSl! sa1ies teritorijoje. Dalis 

keraminil! fasadinil! p1yht, net ir atitinkancil! atsparumo 

sa1ciui reika1avimus, pradeda irti pastattt eksp1oatavimo 

pradzioje [ 1]. 

Prai1ginti pastatl! isores apdai1os i1gaamziskumll ga-

1ima naudojant sukepusi<till statybin<( keramik'b kuri ige­

ria iki 5% vandens (LSI 1458) ir paga1 eksp1oatacini 

atsparumll sa1ciui atitinka A.2. arba A.3. i1gaamzisku­

mo kategorijas (LST1428.19: 1998). 

Lietuvoje esantis molis yra 1engvai 1ydus, o jo su­

kepimo interva1as gana siauras (:5: 60°C). Jis naudoja­

mas paprastl! ir keraminiq apdai1os p1yttt, b1okl!, cerpil! 

gamybai. Sukepusiosios keramikos ir k1inkerines p1ytos 

Lietuvoje negaminamos [2]. 

Literatiiros duomenimis [3], is vietinil! 1engvai be­

si1ydanCil! mo1il! su priedais ga1ima gaminti statybines 

sukepusiosios keramikos gaminius, tinkanCius pastatl! 

isores apdai1ai. Sit! keraminil! gaminiq vandens imirkis 

ne didesnis kaip 5%, jl! suke yra tanki, stipri ir atspa­

ri sa1Ciui. Molio sukepimo interva1as ga1i biiti prap1es­

tas naudojant ke1il! mo1io te1kinil! za1iavas, kuril! skir­

tinga granu1iometrine ir minera1ogine sudetis, arba nau­

dojant priedus [3]. 

Buvo isnagrinetos visl! Lietuvos didesnil! radavie­

Cil! mo1io sudetys, siekiant pasirinkti tinkamiausilt za-

1iavll sukepusiosios keramikos gamybai. Naudota Vin­

k1erio trifaze diagrama [4] ir Avgustiniko mo1il! grupa­

vimas paga1 jl! chemin<( sudeti [5]. 

Paga1 sias diagramas Lietuvos mo1iai yra tinkami 

tik statybinems p1ytoms, cerpems ir p1onasieniams dir­

biniams gaminti. Be chemines ir granu1iometrines sude­

ties koregavimo ne vienas mo1is netinka klinkerinil! p1ytl! 

gamybai. 
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Darbo tiks1as - gauti statybin<( sukepusi<lJll kera­

miklt naudojant vietines za1iavas bei nebrangius atsi­

veztinius priedus, nustatyti, kokilt itaklt sunkiai 1ydzil! 

mo1il! priedas turi sukepusiosios keramikos sukes fizi­

kinems bei mechaninems savybems, jos atsparumui sa1-

Ciui. Iaip pat istirti, ar tiks1inga i formavimo mas<( deti 

1auko spato ir perlito priedq, kurie yra naudojami su­

kepusiosios keramikos p1onasieniams dirbiniams - ap­

dai1os p1yte1ems gaminti. 

2. Tyrimq metodikos ir zaliavos 

Bandinil! tankis, stipris 1enkiant ir gniuzdant buvo 

nustatomi paga1 LST 1272-92. 

Bandinil! vandens imirkis vakuumuojant nustatytas 

paga1 specia1ilt metodiklt [1]. Remiantis jq imirkio (po 

72 h, po 72 h + 5 h juos pavirinus, po vakuumavimo) 

rezu1tatais, apskaiCiuoti: isotinimo koeficientas, isotinimo 

koeficientas vakuumuojant ir rezervinil! pofi.! kiekis [ 1]. 

Keraminiq bandiniq stiprio prognozavimas neardomuo­

ju u1tragarso impu1so greiCio nustatymo metodu remiasi 

u1tragarso isi1ginil! banm impu1so sklidimo greicio bandi­

nyje nustatymo metodika. Naudotas impu1so greiCio nu­

statymo prietaisas UK-14 P (Rusija) (LSI 1428.10:1996). 

Tiriant bandiniq atsparumlt sa1ciui tiiriniu sa1dymo 

biidu, jie 1aikyti sa1dymo kameroje su priverstine ven­

ti1iacija ir automatiskai regu1iuojant temperatiirlt 

(LSI 1272-92). Iiriant bandiniq atsparumll sa1Ciui vien­

pusio sa1dymo ir atitirpinimo biidu jie 1aikyti sa1dymo­

-1ietinimo irenginyje (ChDU) (LSI 1272-92). 

Rentgenofazinil! tyriml! metodu at1ikta isdegtl! 

bandiniq fazine ana1ize. N audotas difraktometras 

DRON-2 (Rusija) su Cu antikatodu ir Ni fi1tru, kai 

U = 30 kV, fa= 8 rnA ir bandinio sukimo greitis 

1 °min-1• Rentgenogramos uzregistruotos popieriuje sa­

virasiu ir issifruotos, pa1yginti su duomenimis PDC kar­

totekoje bei moks1ineje 1iteratiiroje [6]. 



1 lentele. Moho ir kihl zaliaVll chemine sudetis 

Table 1. Chemical compositions of the clay and other materials 

Chemine sudetis, % 
Zaliava 

Si02 Al203 Fe20 3 CaO MgO 

Ukmerges molis 66,33 15,8 6,42 1,8 2,72 

Roktj molis 47,22 18,33 7,1 7,14 3,84 

Nikiforovo molis 56,02 23,43 9,17 0,75 0,74 

Vesiolovo molis 53,23 31,32 1,49 1,03 1,42 

Lauko spatas 69,78 18,42 0,13 0,64 0,19 

Perlitas 72,98 12,92 2,25 0,88 -

* Kaitmenys 1000 °C temperatiiroje 

Bandiniq linijiniq matmenq kitimas degimo metu 

buvo nustatomas dilatometru DKV (Rusija), temperatil­

rq intervalu nuo 20 oc iki 1100 oc. Temperatilros ke­

limo greitis 4 oc min-1• Dujq terpe kaitinimo krosne­

leje - oras. Tyrimams naudotas korundinis vamzdelis. 

Maksimalioje temperatilroje bandiniai islaikyti iki 1 h. 

Ilgio pokytis nustatytas indikatoriumi, kurio padalos ver­

te o,ooC mm. Cilindrines formos bandiniai is modeliniq 

formavimo misiniq buvo presuojami isspaudimo biidu 

(preso galvutes skersmuo 10 mm). ISdziovinti bandiniai 

isdegti dilatometre. 

Tyrimams buvo atrinkti Ukmerges ir Rokq rada­

vieCiq moliai. Panaudoti ir sunkiai lydils moliai is Ve­

siolovo ir Nikiforovo radavieciq Ukrainoje. I formavi­

mo mast( imaisyti fliusuojantys priedai, zeminantys ke­

ramines sukes susidarymo temperatilrll_ ir didinantys ly­

dalo kieki, tokie kaip lauko spatas ir perlitas (Ukrai­

na). Visq siq zaliavq chemine sudetis pateikta 1 lente­

leje. Moliq granuliometrine sudetis pateikta 2 lenteleje. 

Darbe naudoti liesikliai - iSdegtq bandiniq skalde­

le ir ,Centrolito" liejykloje naudota formavimo zeme, 

kurill_ sudaro nuo 5,5% iki 6% tirpaus stiklo sujungtas 

kvarcinis smelis. Jo granuliometrine sudetis pateikta 3 

lenteleje. 

Smelio stambumo modulis 1 ,3, o molio ir dulkiq 

daleliq kiekis 5,6%. 

Ruosiant formavimo misinius, visi komponentai 

pries dozavimll. buvo isdziovinti nuo 100 oc iki 110 oc 
temperatilroje, sumalti ir issijoti per 1 mm sietll_. ISdeg­

tq bandiniq skaldele sijota per 2,5 mm sietll_. 

Fizikinems bei mechaninems savybems ir atsparu­

mui salCiui nustatyti plastiniu formavimo biidu buvo su-

K20 Nap TiO, PPs S03 K* 

1,63 - - - 6,85 

0,14 - - - 12,08 

- - - 0,93 8,9 

1,21 0,55 - - 10,37 

0,19 9,7 0,32 0,29 - 0,34 

2,56 2 - - - 5,2 

2 lentele. Svarbiausil! molil! granuliometrine sudetis 

Table 2. Grading of the main clays 

Frakcij4 dydis, mm 
Dalclilj kiekis, % 

Ukmerges molis Roklj molis 

Smelio daleli4 >0,05 13.26-35,66 0,09-0,77 

DulkilJ dalelilJ 0,05-0,005 22,71-33,49 9,26-21,39 

Molio dalelilJ <0,005 33,68-58.28 72,11-96,04 

3 lentele. Smelio granuliometrine sudetis 

Table 3. Grading of the sand 

Sieto Nr. 
Likutis,% 

dalinis likutis visas liku tis 

2,5 0,02 0,02 

1,25 0,298 0,318 

0,63 3,53 3,85 

0,5 3,52 7,37 

0,315 32,36 39,73 

0,14 39,96 79,69 

< 0,14 20,3 100 

formuoti bandiniai is 4 lenteleje pateiktq formavimo mi­

siniq. 

Paruosti bandiniai pirmiausia natilraliai isdziovinti 

laboratorijoje, veliau tris paras dziovinti elektrineje dZio­

vykloje, palaikant nuo 100 °C iki II 0 oc temperatilrll_. 

ISdZiovinti bandiniai isdegti elektrineje mufelineje kros­

nyje su automatiniu temperatilros reguliatoriumi TY-204 

(Rusija) (1 oc tikslumu). Auksciausia bandiniq degimo 

temperatura 1070 °C, ji atitinka vidutint( vietiniq moliq 

sukepimo temperatilrll_. Degimo trukme 40 h, auksciau­

sioje degimo temperatiiroje islaikyta 7 h. 
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4 lentele. Fonnavimo misinil.l_ sudetys 

Table 4. Composition of forming mixtures 

Eil. Fonnavimo misiniq sudetys; medziagq kiekiai, 
Nr. % (mases) 

1 R* 37, N* 15, V* 15, L* 4, P* 4, C* 17, S* 8 

2 R* 43, N* 15, V* 15, C* 17, S* 10 

3 R* 39, N* 15, V* 15, P* 4, C* 17, S* 10 

4 R* 39, N* 15, V* 15, L* 4, C* 17, S* 10 

5 R* 55, N* 20, C* 17, S* 8 

6 R* 55, V* 20, C* 17, S* 8 

7 R* 44, N* 15, V* 15, L* 8, P* 8, S* 10 

8 R* 20, U* 80 

9 R* 40, U* 60 

10 U* 70, N* 30 

11 R* 32, U* 40, N* 20 

* R - Rokl.l_ molis, U - Ukmerges molis, N - Nikiforovo 
molis, V - Vesiolovo molis, L - lauko spatas, P - perlitas, 
C - ,Centrolito" smelis, S - isdegtl.l_ bandinil.l_ skaldeli:. 

3. Darbo rezultatai ir jq aptarimas 

Skirtingos sudeties bandiniq fizikiniq bei mechani­

niq savybitt ir atsparumo sa!Ciui rodikliai pateikti 5 len­

teleje. Tarp siq rodiklitt yra koreliacinis rysys: maze­

jant keramines sukes vandens imirkiui, dideja jos tan­

kis, degamasis susitraukimas, rezerviniq porq skaicius, 

stipris gniuzdant, ultragarso impulso sklidimo greitis. 

IS siame darbe nagrinejamq formavimo misiniq la­

biausiai sukepusi keramine suke gaunama, kai bandiniq 

sudetis Nr. 8 ir Nr. I 0 ( 4 lent.). Siq bandiniq vandens 

imirkis po 72 h svyruoja apie 2% (5 lent.). Per pirmlt­

sias 7 mirkymo valandas jie igere tik apie 1% van­

dens, todel remiantis [7] galima prognozuoti, kad jq 

atsparumas salciui bus didelis. 

Bandiniq Nr. 7-11 tankis yra didesnis kaip 

2000 kg/m3, jq bendrasis susitraukimas nuo 10,14% iki 

11,04%. Bandiniq Nr. 1-6 tankis nesiekia 2000 kg/m3, 

jq ir susitraukimas mazesnis. 

Saldant bandinius vienpusio saldymo ir a!Sildymo 

biidu, bandiniuose Nr. 2, 3, 7-11 po 75 saldymo ir 

atitirpinimo cikltt suirimo zymiq neaptikta. Todel tokie 

keraminiai bandiniai jau atitinka A.2. ilgaarniiskumo ka­

tegorijlt (LST 1428.19: 1998). 

Bandiniai Nr. 8-11, saldomi tiiriniu saldymo ir at­

sildymo biidu (5 lent.), po 180 cikltt (Nr. 9 - 260 cik­

il!) nesuiro ir buvo saldomi toliau. Be to, kaip matyti 

is 5 lenteles duomenq, sie bandiniai turi didziausilt re­

zerviniq porq skaiciq (nuo 55% iki 73%), jq imirkis po 

72 h yra ma:Zesnis nei 5%, stipris gniuzdant 17-28 MPa. 

Lengvai uzsipildanCios saltu vandeniu poros apibiidina 

keramines medziagos efektyvl!ii poringum'l:, kuris ap­

skaiciuojamas pagal vandens imirki po 72 h [7]. Tiks­

liau bendrasis atvirasis poringumas isreiskiamas vandens 

igerimu vakuume, t. y. kai oras is porq ir kapiliarq 

pasalinamas gana intensyviai. Rezerviniq porq skaicius 

priklauso nuo bandiniq imirkio po 72 h ir jq imirkio 

po vakuumavimo. 

Nors keraminiq bandiniq stiprio prognozavimas ul­

tragarso impulso greicio nustatymo metodu nera labai 

5 lentele. Laboratoriniq bandiniq fizikines bei mechanines savybes 

Table 5. Physical-mechanical properties of laboratory samples 

Eil DZiiistamasis Bendrasis Tan- {mirkis lsotinimo p:nirkis po lsotinimo koefi- RezeJVi- Stipris Stipris Ultragarso Atspa-
Nr. susitrau- susitrauki- kis, po72h, koefi- vakuuma- cientas po vakuu- nil! poftj gniui- lenkiant, impulso rumas 

kimas,% mas,% kglm' % cientas K vimo,% mavimo K~ vak skaiCius, dant, MPa greitis, m/s Salciu~ 
~ % MPa ciklais 

1 5,63 9,63 1907 9,39 0,72 13,95 0,72 32,6 18,11 7,72 2638 92 

2 5,78 10,54 1905 8,57 0,71 13,06 0,68 34,4 19.44 8,07 2805 130 

3 5,12 9,22 1922 9,22 0,74 12.98 0,71 29,0 17,37 8,23 3034 194 

4 4,99 8,73 1916 9,01 0,70 13,08 0,69 31,1 14,95 7,23 2965 170 

5 5,54 8,54 1913 9.79 0,77 13,58 0,75 27,9 16,6 7,91 2991 76 

6 5,24 9,94 1931 7,97 0,68 11,84 0,67 32,7 14,18 8,66 3201 89 

7 5,20 10,90 2009 5,93 0,68 9,41 0,62 37,6 17,91 13,63 3740 126 

8 6,18 10,78 2175 2.16 0,87 6,89 0,31 68,7 28,03 11,84 3911 180* 

9 6,10 11,04 2085 1,97 0,83 7,40 0,27 73,4 27,63 13,99 4075 260* 

10 5,50 10,68 2247 2,27 0,82 5,94 0,38 61,6 27,75 13,40 4116 180* 

11 5,90 10,14 2115 3,24 0,73 7,25 0,44 55,7 17,32 12,28 3902 180* 
v 

* Sie bandiniai nesuirt(, jie buvo saldomi toliau. 
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tikslus del keraminiq bandiniq stiprumo rodikliq loka­

liniq svyravimq, taciau, kaip matyti is 5 lenteles duo­

menlb bandinilb kuriq Nr. 8-11, ultragarso impulso skli­

dimo greitis kaip ir stipris gniuzdant yra didesni nei 

kitq bandiniq. 

Sukepimo intervalui praplesti i lengvai lydZius mo­

lius dedama nuo 10% iki 30% sunkiai lydziq moliq 

[8], taciau tokio molio naudojimas (Nr. 10, 5 lent.) 

neturi labai dideles itakos sukepusiosios statybines ke­

ramikos savybems. Panasiis rezu1tatai gaunami i Uk­

merges moli imaisius kitokios granuliometrines sudeties 

Rokq molio. 

Bandiniq Nr. 5, 6 ir Nr. 10 fizikiniq bei mecha­

niniq charakteristikq reiksmes labai skiriasi. Pirmieji 

bandiniai ( 4 lent.) buvo pagaminti is formavimo mases, 

kurios sudetyje yra 55% Rokq molio ir 20% sunkiai 

lydaus molio, o bandinio Nr. 10 formavimo misinyje -

70% Ukmerges molio ir 30% sunkiai lydaus molio. Uk­

merges molis pagal anksCiau nagrinetas diagramas la­

biau tinka sukepusiosios keramikos gamybai. Sio ban­

dinio savybes atitinka reikalavimus, keliamus sukepu­

siajai keraminei sukei. 

Fliusuojantys priedai, dedami i formavimo mast(, 

nepagerino keramines sukes fizikiniq bei mechaniniq sa­

vybiq. DidZiausias siq priedq kiekis pridetas i formavi­

mo mast( Nr. 7- 16% (1:1 lauko spatq:perlito) (1 pav.). 

Pagal literatiir<t [8] fliusuojanciq priedq kiekis turetq 

biiti nuo 20% iki 30% (naudojant po vien<t arba kom­

pleksiskai santykiu 1 :2; 1: 1 arb a 2: 1 ), taciau tai labai 

pabrangintq gaminamas plytas. 

Visq laboratoriniq bandiniq dilatometrines kreives 

biidingos karbonatiniams moliams. 1 paveiksle pateik­

tos formavimo misinio Nr. 8 dilatometrine ir diferenci­

ne kreives. Kaitinant bandineli pastebimas jo issipleti­

mas iki 0,4% (1 a pav.). Vyrauja du pagrindiniai susi­

traukimo etapai. Kaitinant bandini iki 1080 °C tempe­

ratiiros jis susitrauke 3,5%, o bendras susitraukimas 1 h 

islaikius 1080 oc temperatiiroje sieke 6,5%. IS diferen­

cines kreives (1 b pav.) matyti, kad didziausi<t reiksmt( 

bandinio issipletimo greitis pasiekia 540 °C temperatii­

roje. 820 oc temperatiiroje prasideda susitraukimo pro­

cesas, kuris absoliutq minimum'! pasiekia esant 860 oc. 
Antrojo susitraukimo etapo pradzia 940 °C, o minimali 

reiksme pasiekta esant 1040 °C. 

Bandinio terminio issipletimo intensyvumo padide­

jimas 550 oc temperatiiroje priklauso nuo molio, mine-
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Fig 1. Dilatometric a and differential b curves of ex­
amples No 8 

ralineje struktiiroje esancio OH, issidesCiusio tarp Si 

tetraedro sluoksniq, kuris sioje temperatiiroje issiskiria 

vandens pavidalu, padidina slegi ir virsdamas metaka­

olinu padidina atstum<t tarp tetraedro sluoksniq [9]. In­

tensyviausiai bandinio susitraukimas vyksta nuo 860 °C 

iki 940 oc ir nuo 1000 oc iki 1070 oc temperatiirose, 

aktyvusis CaO reaguoja su dehidratuotais moliais ir 

vyksta naujadarq kristalizacija. Visuose formavimo mi­

siniuose susitraukimo pradzios temperatura yra 800 oc. 
Tokie procesai greiCiausiai yra susijt( su karbonatq ski­

limu, jie biidingi visiems karbonatiniams moliams [10]. 

IS bandinio Nr. 8 rentgenografines analizes (2 pav. 

A - anortitas, Q - kvarcas, Sp - spine lis) matyti, kad 

jame po isdegimo susidaro anortitas, intensyviausios 

smailes yra: 0,404; 0,377; 0,345; 0,326; 0,323; 0,320; 

0,177 (hm). 

!Sdegus gryn<t Ukmerges moli 1000 oc temperatii­

roje [ 11] (islaikyta 1 h) rentgenogramoje yra trys anor­

tito smailes: 0,322, 0,373, 0,404 (11m). 0,322 hm smai­

le yra mazesnio intensyvumo. 
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2 pav. Keramines sukes Nr. 8 rentgenograma (nm) 

Fig 2. XRD pattern (nm) of ceramic splinter No 8 
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3 pav. Moliq grupavimas pagal jll funkcin~t chemin(( su­

deti: 1 - ugniai atspariems gaminiams; 2 - grindll plyte­

lems, kanalizacijos vamzd.Ziams; 3 - ziedimo molis; 4 -
cerpiq molis; 5 - klinkerinis molis; 6 - plytl! molis; 7 -

isskirtoji bandymll metu sukepusiosios keramikos sritis 

Fig 3. Grouping of the clay by functional chemical com­

position: I - refractory products; 2 - ceramic floor tiles, 

sewerage pipes; 3 - potters craft; 4 - roof tiles; 5 -
clinker bricks; 6 - ceramic bricks; 7 - in experiments 

separated sintered ceramics 

Siuo metu Lietuvoje naudojamq molio telkiniq tin­

kamumas tam ti.kn.t gaminiq gamybai parodytas 3 pa­

veiksle. 1-6 sritis pateikta pagal Avgustiniko diagramll 

[5], 7-oji sritis isskirta remiantis atliktais tyrimais. Nau­

dojant molio misinius, pagal granuliometrintt sudeti iei­

nancius i silt sriti, gauta sukepusioji statybine kerami-

ka, kurios imirkis iki 5%, tankis didesnis kaip 

2000 kg/m3, stipris gniuZdant apie 27 MPa. TaCiau is 

sios srities misiniq pagaminti sukepusiosios keramikos 

bandiniai neatitinka klinkerinems plytoms keliamq stip­

rio gniuzdant reikalavimq. 

4. ISvados 

1. IS vietini4 1engvai 1ydziq moliq su priedais ga­

lima gauti efektyvill statybintt sukepusi!lill keramik<L tin­

kanCi!l pastatq isores apdailai. 

2. IS visq bandiniq, kuriq formavimo misinio sude­

tys pateiktos 4 lenteleje, reika1avimus, keliamus suke­

pusiajai keraminei sukei 1abiausiai atitinka Nr. 8 misi­

nys. Sie bandiniai suformuoti is Ukmerges ir Rokq ra­

davieCiq mo1iq misinio santykiu 4:1. Jq vandens imir­

kis gerokai mazesnis nei 5%, vidutinis tankis apie 

2200 kg/m3, stipris gniuzdant 28 MPa, stipris 1enkiant 

11,8 MPa, atsparumas sa1ciui vienpusio saldymo meto­

du daugiau nei 75 cik1ai. 

3. Ukmerges mo1i maisant su sunkiai 1ydZiu Niki­

forovo mo1iu (Ukmerges - 70%, Nikiforovo - 30%) 

gaunami keramines sukes fizikiniq bei mechaniniq sa­

vybiq rodik1iai, atitinkantys sukepusiajai keraminei su­

kei ke1iamus reika1avimus. Tokiq bandiniq ilgaamzisku­

mas yra A.2. kategorijos (LST 1428.19: 1998). 

4. FliusuojanCiq priedq kiekis (nuo 8% iki 16%) 

yra nepakankamas tam, kad gautume sukepusi!jjll, sa1-

Ciui atsparill keramin(( suk((. 
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USABILITY OF LITHUANIAN FUSIBLE CLAY FOR 
SINTERED CERAMICS 

R. Zurauskiene, R. Maciulaitis, F. Petrikaitis 

Summary 

Facade articles of ceramics being produced recently in 
Lithuania are hygroscopic and are not resistant to humid win­
ters predominant in territory of our country. It is possible to 
prolong longevity of the exterior finishing of buildings by 
using sintered building ceramic which absorbs up to 5% mois­
ture (LST 1458) and according to service frost resistance con­
forms to A.2. and A.3. categories of durability (LST 
1428.19:1998). 

The clay available in Lithuania is fusible, sintering in­
terval of the clay is quite narrow (:5 60 °C). It is used for 
production of common and finishing bricks, blocks, roof tiles. 
Bricks of sintered ceramic and clinker are not produced in 
Lithuania. 

The aim of the work was to obtain sintered ceramics by 
using local raw materials together with not expensive impor­
ted additives. 

For the research clay of Ukmerge deposits was selected 
according to three-phase diagram of Vinkler [4] and Avgus­
tinik's classification [5] of chemical functional composition 
(Fig 3) and clay from Rokai deposit having different granulo­
metric composition. 

High-melting clays from Vesiolov's and Nikiforov's de­
posits in Ukraine were used in the work (Table I). Feldspar 
and pearlite from Ukraine (Table I) as flux additives were 
added into forming mass to achieve lower ceramic body for­
mation temperature and to increase amount of melt mass. 

Non-plastic materials used in the work are: crushed brick 
and waste moulding sand from "Centrolitas" foundry, which 
includes 5,5-6% of quartz sand binded by liquid glass. Gra­
ding of the sand is presented in Table 3. 

Forming mixtures, composition of which is given in 
Table 4, were prepared. 

Maximum temperature for hatching of samples is 
I 070 °C, the temperature corresponds with average sintering 
temperature of local clays; burning time is 40 hours with 
exposure of 7 hours to maximum backing temperature. 

The most sintered ceramic body was obtained in sam-

pies No 8-11 out of all moulding mixtures used in the work 
(Table 5). The samples had water absorption content of 2-3%. 

At frost resistance test (by one side freezing) samples 
No 2, 3, 7-11 was without any signs of break-up after 75 
cycles. These samples correspond to category A.2. of longe­
vity (according to LST 1428.19: 1998). 

The samples No 8-11 are being tested by volume fre­
ezing thawing achieved 180 cycles without any break-up 
(No 9- 260 cycles) and they are still under the test. The 
samples has the highest amount of reserved pores (55-73%}, 
compression strength is 17-28 MPa, bending strength is 12-
14 MPa. 

Physical-mechanical properties of specimens No 5, 6 and 
No 10 differs significantly. First specimens were produced out 
of forming mass, the composition of which consisted of 55% 
Rokai clay and 20% of high-melting clay, and forming mass 
composition of specimen No I 0 consisted of 70% of Ukmer­
ge clay and 30% of high-melting clay. Clay from Ukmerge is 
more suitable for production of sintered ceramics according 
to the diagrams examined above. Properties of this specimen 
conforms to requirements applied for sintered ceramic shiver. 

Addition of flux additives into forming mass did not 
improve physical-mechanical properties of ceramic shiver. The 
highest amount (16%) of the additive was added into forming 
mass No 7. Flux additives should comprise up to 20-30% of 
forming mass [8], but in this case price of such bricks would 
be increased significantly. 

The main conclusion: 
I. It is possible to obtain sintered building ceramics out 

of low-melting clays with additives suitable for exterior finis­
hing of buildings. 
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