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Научный руководитель Р. П. СЕМЕНЮК 

БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 
Сегодня рынок отделочных материалов представляет неограниченные 

возможности для изменения интерьера различных помещений. Наиболее со-
временным отделочным материалом, на сегодняшний день, является шелко-
вая декоративная штукатурка. Данный отделочный материал используется в 
гражданском и промышленном строительстве при внутренней отделке по-
верхностей стен жилых и общественных зданий по оштукатуренным и бе-
тонным поверхностям. Широкий спектр цветов позволяет варьировать от-
тенки стенных покрытий от спокойных до контрастных тонов. 

Лабораторией строительных материалов был разработан новый отде-
лочный материал – декоративная штукатурка на основе вторичного сырья 
текстильной промышленности. При разработке материала опирались на не-
сколько критериев: материал должен быть дешевым, экологически чистым, 
затраты при производстве должны быть минимальными, используемое сырье 
должно быть не привозным, а местным. 

В итоге был создан строительный материал, для производства которого 
используются экологически чистые отходы текстильного производства ме-
стных предприятий (ОАО «Моготекс», ЗАО «Сопотекс»). Разработанная де-
коративная штукатурка предназначена для использования в гражданском и 
промышленном строительстве при внутренней отделке жилых и обществен-
ных помещений. Наносится на оштукатуренную поверхность с помощью 
обыкновенного шпателя или Пистолета Хопера. 

С развитием технологий производства отделочных материалов все 
больше требований предъявляется к экологичности и упрощении технологии 
ее изготовления. Современные подходы в области производства декоратив-
ной штукатурки заключаются в создании оптимального состава сухой строи-
тельной смеси, позволяющего снизить затраты труда на производство отде-
лочного материала, обеспечить более высокий уровень экологической об-
становки по месту назначения. 

Данные цели достигаются тем, что сухая смесь, полученная в ходе ла-
бораторных исследований, представляет собой композиции наполнителя и 
вяжущего, благодаря точной дозировке которых можно достичь необходи-
мых технических характеристик. 

Сухой отделочный материал: шелковая декоративная штукатурка пред-
ставляет собой многокомпонентную композицию наполнителей и связующе-
го. 
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БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

Одним из путей решения проблемы обеспечения безопасности и эффек-

тивности дорожного движения является совершенствование средств и мето-

дов светофорного регулирования автотранспортных перекрестков.  

Целесообразность введение светофора зависит, прежде всего, от интен-

сивности конфликтующих потоков и от числа и тяжести ДТП, которые про-

исходят на перекрестке. При расчете режимов светофорного регулирования 

определяются такие параметры как длительность цикла светофорного регу-

лирования, длительности промежуточных тактов, длительности основных 

тактов и длительности фаз. По существующей методике для определения 

режимов светофорного регулирования используются следующие величины: 

поток насыщения, интенсивности движения по направлениям, скорость ав-

томобиля при подходе к перекрестку, среднее замедление транспортного 

средства при включении запрещающего сигнала, габаритная длина автомо-

биля. Все эти величины определяются в ходе натурных наблюдений или 

принимаются как усредненные, что не дает полной картины движения 

транспортных средств на перекрестках. 

Чтобы определить недостатки существующей методики был проведен 

статистический анализ работы простейшего светофорного перекрестка в по-

селке Буйничи. Отслеживалась интенсивность движения автомобилей по 

дням недели и в течение суток. На основе этих данных было выяснено, что 

для данного перекрестка реальные режимы работы светофора выбраны не 

верно, а расчетные режимы даже в течение дня должны меняться в широком 

диапазоне, если они будут учитывать колебания интенсивности движения. 

Наилучшим выходом была бы установка системы оперативного изменения 

фаз и тактов светофорного регулирования, однако для ее применения необ-

ходимо постоянно отслеживать интенсивности движения и иметь методы и 

средства расчета и коррекции режимов работы светофора. Все это усложнит 

светофорное оборудование и значительно увеличит затраты на его создание 

и эксплуатацию. Поэтому автором предлагается скорректировать методику 

расчета таким образом, чтобы принимаемые в ней усредненные показатели 

(скорость движения, замедление и т.п.) определялись аналитически или с 

учетом реальных значений, взятых на основе статистических наблюдений. 
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Политический режим – это совокупность приѐмов и методов осущест-

вления политической власти, степень реализации демократических прав и 

свобод личности, отношений государственных институтов к правовым осно-

вам собственной деятельности, а также мера соответствия политических 

норм и реальной политической жизни. Политические режимы необходимо 

классифицировать на тоталитарные, авторитарные и демократические 

При тоталитарном режиме государственная власть строго централизо-

вана и фактически принадлежит аппарату правящей партии, властной орга-

низации или военной хунте. Главой государства и правительства, как прави-

ло, пожизненно становится государственный лидер, концентрирующий в 

своих руках высшие законодательные, исполнительные, а иногда и судебные 

функции. Население страны фактически отстраняется от участия в системе 

управления государством, поскольку представительные органы либо упразд-

няются, либо формируются с нарушением принципа избирательного права.  

В экономической сфере, как правило, господствует монопольный контроль 

со стороны государства, что, однако, не означает полного отказа от прово-

димых реформ.    

Авторитарные режимы обычно используют ряд политических методов 

и приѐмов сохранения своей власти и руководства обществом. Несомненно, 

авторитарная власть способна обеспечить и общественный порядок, а в слу-

чае необходимости сконцентрировать усилия и ресурсы на решение таких 

назревших проблем, как, например, ускоренной экономической модерниза-

ции. Однако в подобных условиях именно отсутствие у граждан возможно-

сти для политического выражения своих разнообразных интересов и стано-

вится наиболее уязвимой стороной авторитарных режимов. Именно об этом 

свидетельствует опыт Республики Корея, о. Тайвань и других новых «инду-

стриальных стран». 

Демократические режимы наиболее распространены в экономически 

развитых странах с устойчивыми тенденциями демократии, либерализма и 

плюрализма, активистской политической культурой. Для демократического 

режима характерно признание народа в качестве источника власти, провоз-

глашение основных демократических прав и свобод, построение государст-

венного устройства по принципу «разделения властей», создание условий 

для развития «среднего класса».  

  

183 
 

Материал, используемый для создания наполнителей: 

– хлопковые волокна; 

– текстильные волокна; 

– растительные волокна; 

В качестве связующего используется клеевой состав, разработанный в 

лабораторных условиях. 

За счет повышения пористости готовой строительной смеси увеличива-

ется циркуляция воздуха и возникает возможность регулирования влажности 

в помещении. Если в помещении повышенная влажность, то материал впи-

тывает излишнюю влагу, если в помещении пониженная влажность, то мате-

риал выделяет влагу. Это позволяет создать более комфортные условия про-

живания или просто пребывание в помещении. А также повышает экологич-

ность в помещении за счет структуры покрытия. 

Хлопковые, текстильные и растительные волокна представляют собой 

экологически чистые вторичные материальные ресурсы текстильной про-

мышленности. В результате это позволяет: 

– снизить затраты на производство декоративной штукатурки; 

– утилизировать промышленные отходы; 

– обеспечить ресурсосбережение. 

Разработанный состав может скрыть небольшие трещины и дефекты, он 

не имеет швов. Благодаря этому его можно наносить на не выровненные 

стены и кривые углы, что нередко встречается в квартирах и является боль-

шой проблемой при отделке другими отделочными материалами. Независи-

мо от вида используемого наполнителя свойства готового отделочного мате-

риала соответствуют предъявляемым к декоративным штукатуркам требова-

ниям. Технические характеристики разработанной декоративной штукатурки 

на основе вторичного сырья текстильной промышленности, представленные 

в табл. 1, дают полное представление о свойствах материала. 
 

Табл. 1. Технические характеристики разработанной декоративной штукатур-

ки 
 

Показатели свойств Значения показателей 

Расход воды, л/кг 4 

Плотность, кг/м
3
 350–750 

Адгезия, МПа 1.0–1.3 

Время использования, ч 2.5 

Рекомендуемая толщина слоя, мм 2–3 

Рабочая температура, 
0
С 5–20 

Время высыхания, ч 24–72 

Токсичность Отсутствует 

Средний расход готовой смеси, кг/м
2
 3,5–3,8 

 

Полученные свойства материала: 
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– материал изготовлен из натуральных компонентов и поэтому является 

экологически чистым продуктом производства отделочных материалов; 

– тепло- и звукоизоляционные свойства обеспечиваются пористой 

структурой материала; 

– материал не горит, благодаря наличию в составе антипирена и это 

обеспечивает его пожаробезопасность; 

– практичность достигается благодаря отсутствию швов, скрывает де-

фекты и неровности покрытий; 

– материал легок в приготовлении и нанесении состава. Для выполне-

ния работы не требуется специального обучения; 

– пластичность состава обеспечивает высокое качество получаемой по-

верхности при выполнении работ; 

– так как материал не имеет запаха при производстве работ, то возмож-

но проживание в помещении в процессе производства работ; 

– благодаря пористой структуре материал воздухопроницаем. 

Предлагаемый материал на 50 % дешевле зарубежных аналогов. Сопос-

тавление по цене импортной и разработанной шелковой декоративной шту-

катурки представлено в табл. 2. 
 

Табл. 2. Анализ-сравнение импортной и разработанной декоративной штука-

турки 
 

Страна производитель Название фирмы 
Цена за 1 м

2
, тыс. 

р. 

Франция Senideco 64 

Cotex 188 

Турция Silkcoat 95 

Bayramixkoza 55 

Япония Wolana 179 

Россия Касавага 66 

Разрабатываемый состав мате-

риала 

 35 

 

В перспективе планируется работа по улучшению свойств материала, а 

также расширить сотрудничество с предприятиями, имеющие вторичное сы-

рье и занимающиеся их переработкой, для реализации поставленной задачи 

по изготовлению шелковой декоративной штукатурки в промышленных 

масштабах. 

Таким образом можно сделать следующие выводы: 

– создан дешевый конкурентоспособный отделочный материал; 

– задействовано вторичное сырье текстильной промышленности в 

строительном производстве, что обеспечивает ресурсосбережение в  строи-

тельной отрасли; 

– решена задача импортозамещения.  
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Сущность метода литья полых цилиндрических заготовок из чугуна на-

мораживанием, заключается в направленном затвердевании металла на внут-

ренней поверхности кристаллизатора, в условиях интенсивного радиального 

теплоотвода от затвердевающей корки, однонаправленного продвижения и 

обильного питания фронта кристаллизации перегретым расплавом на протя-

жении всего времени затвердевания отливки. Процесс литья осуществляется 

в непрерывном режиме. Продолжительность кампании разливки зависит от 

объема разливаемого металла и массы получаемых отливок. Так, к примеру, 

при литье заготовок Ø 105 мм (массой около 8 кг) разливка 250 кг металла 

длится около 20 минут. Для управления процессом структурообразования и по-

лучения требуемых свойств чугуна его модифицируют. Модифицирующий эф-

фект максимален сразу после обработки расплава, а затем его действие ослабе-

вает. 

Цель работы заключалась в оценке структуры и твердости заготовок из 

серого чугуна, полученных в процессе одной кампании разливки. 

Разработана методика модифицирования порций расплава доливае-

мых на протяжении всей разливки в разливочный ковш. Ковшевое моди-

фицирование осуществляли комплексным модификатором, включающим 

FeSi  и аморфный графит. Кроме этого проводили предварительную под-

готовку расплава чугуна в печи перед выливкой его в ковш.  

Анализ показал, что конечная структура чугуна после термической 

обработки, включенной в единый технологический цикл литья и основан-

ной на использовании первичного тепла отливок, характеризуется наличи-

ем равномерно распределенного пластинчатого графита ПГр1 прямоли-

нейной формы ПГф1 длиной ПГд 15-25 мкм. Металлическая основа пред-

ставляет собой пластинчатый перлит П 100 (Ф 0) с межпластинчатым рас-

стоянием до 0,5 мкм (ПД 0,3–0,5). Такая структура характерна для всех 

отобранных образцов. 

Твердость чугуна составляет 101–105 HRB. При этом изменение 

твердости по периметру отливки в поперечном сечении не превышает  

2,5–3 единиц, а по высоте и толщине стенки отливки – 0,03 %.  

Установлено, что режим «индивидуального» модифицирования пор-

ций расплава, подаваемого в разливочный ковш, обеспечивает равномер-

ность структуры отливок получаемых в процессе одной кампании разлив-

ки.  
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