
УДК 691.34 
КЕРАМЗИТОБЕТОН С ДОБАВКОЙ  

ГИПСОЦЕМЕНТНО-ПУЦЦОЛАНОВОГО ВЯЖУЩЕГО  
НА ОСНОВЕ МАГНЕЗИАЛЬНОГО ЦЕМЕНТА 

 
И. С. БОЖЕНКОВ 

Научный руководитель Ю. Г. МОСКАЛЬКОВА, канд. техн. наук, доц. 
Белорусско-Российский университет 

 
Для улучшения эксплуатационных качеств керамзитобетона в качестве 

добавки можно использовать гипсоцементно-пуццолановое вяжущее 
(ГЦПВ) с магнезиальным цементом. Данная добавка получается путем 
смешивания следующих компонентов: 16…21 % магнезиального цемента, 
40…52 % полуводного гипса, 0,1…0,24 % ПАВ, 0,1…0,25 % карбоната 
щелочного металла (калия или натрия), 5…9 % отработанного силикагеля и 
воды. Увеличение прочности данного состава обуславливается наличием 
отработанного силикагеля и полуводного гипса. У ГЦПВ есть важные 
достоинства: сниженное водопоглощение и устойчивость к химически 
агрессивным средам. Был выполнен сравнительный анализ керам-
зитобетона с добавкой с другими строительными материалами (табл. 1). 

 
Табл. 1. Сравнение физико-технических характеристик материалов  

Наименование 
Морозо-

стойкость, 
цикл 

Теплопро-
водность, 
Вт/(м∙°С)

Проч-
ность, 
МПа

Водопогло-
щение, % 

Средняя 
стоимость, 

р./м3

Блок из 
керамзитобетона 

30…50 0,16…0,31 4,5…8 10 93 

Блок из пенобетона 15…20 0,21…0,43 1…5 10…15 98,2 

Блок из газобетона 45…75 0,1…0,14 1,5…4 25…30 108,3 

Кирпич 25…50 0,16…0,31 5..15 5…15 118,5 

Блок из керамзито-
бетона с добавкой 
ГЦПВ на основе 
магнезиального 
цемента 

55…75 0,21…0,28 13…15 9…12 98,19 

 
Керамзитобетон с добавкой ГЦПВ на основе магнезиального цемента 

является перспективным. Для этого материала выявлено незначительное 
уменьшение теплопроводности и небольшое изменение водопоглощения, 
однако эти минусы компенсируются повышением морозостойкости и 
прочности. Использование в качестве добавки для керамзитобетона ГЦПВ 
на основе магнезиального цемента представляется не только рациональным, 
но и перспективным направлением, в котором следует проводить даль-
нейшие исследования.  
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3D-технологии нашли широкое применение в машиностроении.  
Их использование позволяет существенно ускорять процесс изготовления 
деталей, разрабатывать новые изделия, снижать затраты на производство.  

На этапе проектирования можно не только оперативно создать 
прототип модели, но и принципиально изменить конструкцию сбо- 
рочного узла.  

Существует множество программ, позволяющих создавать 3D-модели. 
Все они имеют два различных направления: полигональное моделирование 
(предназначено для создания анимации, моделей персонажей для игр, 
мультфильмов) и точное моделирование в САПР (предназначено для 
изготовления моделей с точностью до долей миллиметра, создания 
параметрических моделей). 

Для изготовления детали на 3D-принтерах ULTIMAKER необходимо: 
1) смоделировать деталь в любой программе, приспособленной  

к 3D-моделированию в САПР. Например, на рис. 1 представлена деталь, 
разработанная в программе Компас-3D; 

2) экспортировать полученную модель в виде файла (форматом .STL 
или .OBJ) в программу Cura-3D. Cura-3D позволяет задавать параметры 
печати, которые затем воспринимаются 3D-принтером. При этом в Cura-3D 
уже невозможно изменить саму модель, т. к. при сохранении в конкретных 
форматах считывается только конечная геометрия. Здесь происходит 
подготовка к печати, состоящая из послойной нарезки (рис. 2);  

3) начать печать модели на 3D-принтере ULTIMAKER (рис. 3). 
 

 
Рис. 1. Создание  

3D-модели 

 
Рис. 2. Послойная нарезка 

     
   Рис. 3. Печать детали
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