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Силикальцит – строительный материал из песка и извести. Характерная 

особенность его производства – дезинтеграторный способ измельчения ком-

понентов с последующей автоклавной обработкой под давлением 1,2 МПа. 

Материал, предложенный Й.Хинтом, во время экспериментов с измель-

чением сырья для кирпичей и прошедший механохимическую активацию в 

дезинтеграторе, был назван силикальцитом. Сырье, прошедшее помол в мо-

дифицированном скоростном дезинтеграторе, приобретало новые, и на тот 

момент необъяснимые, свойства. Конечная прочность приготовленных из 

него изделий увеличивалась многократно: из извести и песка получались из-

делия марочной прочностью М3000 в серийном производстве. Данная тех-

нология позволяет: производить силикальцит по всем строительно-

техническим показателям более качественными, чем бетон (в высокопроч-

ном силикальците частицы песка и извести соединены почти так же, как час-

тицы соды и песка в стекле); получить силикальцит который, благодаря сво-

ей структуре, обладает низкой водопроницаемостью и высокой кислотостой-

костью; снизить стоимость материала за счет простого производства; высоко 

автоматизировать производство; существенно облегчить конструкции (сили-

кальцит легче аналогичных строительных материалов – его плотность со-

ставляет всего 1900 кг/м
3
); упростить и удешевить заводы по производству 

(вследствие простого техпроцесса); использовать для производства практи-

чески любую известь и различного качества песок; избежать потерь объем-

ного веса при автоклавном твердении. 

При всех достоинствах данного материала, технология его производства 

нуждается в совершенствовании методов измельчения, что и анализирова-

лось в данной работе, так как измельчение компонентов сопряжено со срав-

нительно большим износом измельчающих частей дезинтегратора. С ис-

пользованием современных усовершенствованных механизмов и методов 

измельчения возможно снижение изнашиваемости частей оборудования и 

увеличение его производительности, что приведет к существенному удешев-

лению производства силикальцита, а следовательно, и к уменьшению его 

конечной стоимости. 
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Складская переработка строительных блоков на ЗАО «Могилевский 

КСИ» производится мостовыми кранами с использованием клещевых грузо-

захватных устройств. Однако из-за неравномерного распределения просыпей 

по швам реза при резке массива длина сжимаемых рядов неодинакова. А так 

как в захватном устройстве используются жесткие прижимные балки, то не 

обеспечивается захват укороченных рядов, т.е. рядов, у которых просыпей 

по швам реза меньше. Эти ряды блоков могут вывалиться из пачки при ее 

подъеме и последующем перемещении краном. Для устранения этого недос-

татка на прижимных балках со стороны блоков установлена конвейерная 

лента для уменьшения концентраторов и усилие сжатия увеличено примерно 

в 2 раза за счет уменьшения длины нижнего плеча захватного рычага. При 

этом захват укороченных рядов блоков обеспечивается за счет деформации 

конвейерной ленты контактирующей с удлиненными рядами. Увеличение 

усилия сжатия приводит к тому, что крайние блоки, особенно напротив за-

хватных рычагов, раздавливаются. Это не в полной мере обеспечивает их 

сохранность и безопасность производства работ из-за возможного вывалива-

ния целого ряда при подъеме и перемещении блоков краном. Использование 

прижимных балок с подпружиненными башмаками не эффективно, так как 

на каждый типоразмер блоков необходима своя прижимная балка. 

Для более полного обеспечения безопасности и сохранности блоков 

предложено прижимные балки выполнить корытообразными с установлен-

ными в них цилиндрическими пневмокамерами. Со стороны груза пневмо-

камеры обтянуты конвейерной резинотканевой лентой. Длина пневмокамеры 

1,3 м, а ее диаметр 120 мм при давлении воздуха 0,1 МПа. Контроль и регу-

лировка требуемого давления в пнемокамерах осуществляется аналогично 

как и в автомобильных шинах. Одинаковое давление по всей длине пневмо-

камеры и незначительная жесткость конвейерной ленты обеспечивают оди-

наковое усилие сжатия всех захватываемых рядов блоков независимо от 

длины ряда. Усилие сжатия блоков при их захвате уменьшается как мини-

мум в два раза, что способствует более полной их сохранности и безопасно-

сти складской переработки. Работа выполнена по заказу ЗАО «Могилевский 

КСИ». Предложенное техническое решение согласовано с заказчиком и им 

одобрено. 

  




