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Технология устройства монолитных конструкций в несъемной опа-

лубке является ресурсосберегающей, так как позволяет минимизировать 

затраты дорогостоящих пиломатериалов (фанера, брус).  

Необходимо отметить, что разработанные составы бетона для несъем-

ных опалубочных элементов, позволяют исключить из технологического 

процесса тепло-влажностную обработку бетона изделий. 

Несъемные опалубочные элементы – изготавливаются в формах-

поддонах, изготовление может производиться как в заводских условиях, 

так и в условиях строительной площадки. Применение несъемных опалу-

бок позволяет гарантировать обеспечение требуемой толщины защитного 

слоя бетона и качество бетонных смесей, применяемых для изготовления 

элементов, что не всегда соблюдается при возведении монолитных конст-

рукций с применением инвентарной опалубки. 

За счет того, что несъемные опалубочные элементы представляют со-

бой тонкостенные железобетонные изделия, для их изготовления могут 

применяться бетонные смеси, приготовленные с использованием высоко-

эффективных химических добавок (модификаторов), что незначительно 

повлияет на конечную стоимость изделий, но позволит обеспечить высо-

кую морозо- и коррозионную стойкость бетона наружных (фасадных) по-

верхностей конструкций, тем самым ограничив воздействие агрессивных 

факторов на бетон конструкции в целом. 

Несъемные опалубки могут изготавливаться различных форм и разме-

ров, что позволяет использовать их для возведения конструкций сложной 

конфигурации. 

Технология изготовления несъемных опалубок является адаптивной и 

не требует переоснащения технологических линий. На стадии определения 

рационального вида технологии целесообразно использовать апробиро-

ванное оборудование, а также учитывать накопленный опыт производства 

и рассматривать возможности оптимизации и использования имеющихся 

технологических линий. 
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Силикаты и алюмосиликаты составляют основу большинства промышлен-

ных термостойких керамических материалов. Наиболее перспективным в данной 
области применения является кордиерит – магниевый алюмосиликат со стехио-
метрической формулой 2MgO ∙ 2Al2O3 ∙ 5SiO2, характеризующийся низким ко-
эффициентом термического расширения. Кордиеритовую керамику преимуще-
ственно изготавливают на основе талька, технического глинозема, каолинов и 
высококачественных огнеупорных глин в соотношении, обеспечивающем после 
обжига максимальное содержание кордиерита. Однако получаемый по традици-
онной технологии материал обладает рядом недостатков: узкий интервал спека-
ния, недостаточная плотность и механическая прочность. Интенсивное образова-
ние кордиерита из смеси талька, глины и глинозема начинается при 1350 °С, а 
при 1410 °C наступает плавление кордиерита.  

Целью работы является разработка составов масс для производства кордие-
ритсодержащей керамики, обладающей высоким уровнем технико-
эксплуатационных характеристик, с применением отечественных сырьевых ма-
териалов. Для достижения поставленной цели изучены возможности интенсифи-
кации процессов фазообразования и спекания керамического материала,  что в 
итоге позволило получить прочные изделия с высокой термостойкостью. В каче-
стве исходных компонентов использовались глины месторождения «Гайдуков-
ка» (РБ) и Керамик-Веско (Украина); магнийсодержащий компонент вводился 
тальком Онотским (РФ) и доломитом «Руба» (РБ); глиноземсодержащий  – тех-
ническим глиноземом, гиббситом. Массы для пластического формования гото-
вились совместным мокрым помолом, после чего шликер обезвоживался. Пла-
стическая масса вылеживалась, затем из нее изготавливались образцы, которые 
обжигались в интервале температур 900–1250 °С с выдержкой при максимальной 
температуре 1 ч.  

Исследования фазового состава опытных образцов свидетельствует о том, 
что фазовый состав материала представлен преимущественно кордиеритом (не 
менее 70 %), в качестве побочных фаз присутствуют кварц, муллит, корунд, эн-
статит и шпинель. Водопоглощение образцов составляет 13–15 %, температур-
ный коэффициент линейного расширения образцов – 1,99 10
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изгибе – 30–40 МПа (при температуре обжига 1250 °С).  




