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На даний час нагальною проблемою у світі та Україні є потреба у високоміцних матеріалах для машинобудівної, аерокосмічної, хімічної галузей. Для вирішення вказаної задачі тривалий час використовують алюмосилікатну склокераміку, які характеризуються високими експлуатаційними характеристиками. Стрімкий розвиток науки і техніки вимагає створення нових видів вказаних матеріалів, які експлуатуються в жорстких умовах механічного навантаження. Саме тому розробка та провадження високоміцних склокерамічних матеріалів (СКМ), у тому числі складного профілю, із застосуванням аспектів енерго- та ресурсозбереження є актуальною задачею. 
Мета роботи. Розробка високоміцних СКМ складної форми з високою точністю відливки.
Як основа при розробці склокерамічних матеріалів нами були обрані дослідні стекла, які було раніше синтезовано на основі системи Li2O–Al2O3–SiO2 в області кристалізації 
β- сподумену.За результатами дослідження взаємозв’язку структури з експлуатаційними властивостями для розробки композиційних матеріалів, як матрицю було обрано скло з визначеним вмістом фазоутворюючих компонентів мас. %: Li2O –7,0; Al2O3 –18,0;
SiO2 –60,0; каталізаторів кристалізації, мас. %: ΣP2O5, ZnO, ZrO2,TiO2, СеО2, SnO2 –9,5 та модифікуючих добавок, мас. %:  ΣK2O, CaO, МgO, B2O3 – 5,5.
Аналіз існуючих методів формування СКМ дозволив встановити, що пресування – не дозволяє виготовляти деталі з складною формою, а шлікерне лиття – не дозволяє отримувати заготовки з однаковою товщиною. Тому для формування виробів застосовували спосіб відливки термопластичних суспензій.
Порошок сподуменового скла протягом двох годин змішували з олеїновою кислотою, кількість якої варіювався в межах 0,2÷1,0%, після чого готували термопластичні суспензії із застосуванням зв’язки на основі парафіну і воску. Мінімальний вміст зв’язки в залежності від кількості кислоти становить 12÷16%. Було встановлено, що термопластичні суспензії мають певну межу плинності. При цьому суспензії з вмістом 0,7÷1,0% олеїнової кислоти характеризуються найбільшою плинністю при рівному вмісті складаючих зв’язки. Шлікери на основі порошків усіх складів, що приготовлені при температурі < 70 °C, мають не задовільну текучість, а шлікери з температурою ≥ 90 °C мають велику кількість газових включень, тому формування зразків проводили в інтервалі температур 70÷80 °C.
Отримані методом шлікерного лиття під тиском відливки різної форми випалювали при температурі 530 оС впродовж 2 годин з засипкою тонкомеленим наповнювачем Al2O3для видалення зв’язки та термообробка на другій стадії при температурі 850°С впродовж 
2 годин.Дослідження структури стекол після термічної обробки дозволило встановити, що для дослідного скла характерним є протікання процесу об’ємної тонкодисперсної кристалізації скла з формуванням кристалів β-сподумену відповідно у кількості 80 об. % в умовах низькотемпературної короткотривалої двостадійної термічної обробки.
Отримані за технологією термопластичного формування композиційні матеріали є перспективними і можуть бути використані для створення високоміцних бронеелементів, деталей механізмів та приладів, до яких встановлюються жорсткі вимоги з механічної міцності та мають високі експлуатаційні властивості: HК =8,7÷8,9 ГПа; К1С = 2,4÷3,1МПа·м1/2, Е = 290 ГПа, α(20 – 600 °С)·107 = 21,6 град-1при одночасно низькому значенні щільності ρ = 2,38÷2,45 г/см3.
