
пара. Пар, вырывающийся из массы гипсового порошка, разрыхляет и эффек­
тивно перемешивает его. Происходит процесс, аналогичный барботированию 
жидкости воздухом. Стекловолокно, находящееся в массе порошка, тщатель­
но перемешивается, скопления стеклянных волокон разделяются на отдель­
ные волокна и равномерно распределяются в гипсовом порошке. Перемешива­
ние смеси осуществляется также в лопастном смесителе, входящем в состав 
гипсоварочного котла. Обработанное таким образом стекловолокно обладает 
улучшенными адгезионными свойствами.

Предел прочности при изгибе гипсоволокнистых образцов с активирован­
ным стекловолокном в среднем на 25...35 % выше, чем образцов с тем же со­
держанием исходного волокна. Эффект повышения их прочности можно 
объяснить повышенными адгезионными и деформационными свойствами тер­
мообработанных волокон. Механизм активации стеклянных волокон пред­
ставляется следующим.

В процессе дегидратации двуводного гипса при повышении температуры 
до 200 °С  происходит некоторое размягчение стеклянных волокон, обна­
жаются микродефекты и трещины, имеющиеся на поверхности волокон, уда­
ляются воздушные пузырьки. При этой температуре идет интенсивная дегидра­
тация двуводного гипса с образованием полуводного вяжущего. Мельчайшие 
частички гипсового вяжущего внедряются в микротрещины стеклянных воло­
кон и прочно удерживаются в них при снижении температуры и вследствие вы­
сокой адгезии гипсового вяжущего к стекловолокну. Впоследствии в материа­
ле частички гипса, защемленного в микротрещинах стекловолокон, играют 
роль "мостиков срастания" между стекловолокном и гипсовой матрицей.

Термообработанные волокна менее подвержены слипанию и комкованию 
в процессе перемешивания их с жидкими компонентами смеси, что предопре­
деляет возможность повышения степени армирования получаемого материала 
(до 10—12 % от массы гипсового вяжущего), что позволило в два раза увели­
чить предел прочности образцов при изгибе.
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в ходе выполнения исследований по совершенствованию и оптимизации 
промышленной технологии производства гипсовых облицовочных плит изуча­
лись влияние гипсового вяжущего определенного вида на свойства прессован-
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Табл. I .  Характеристики гипсовых вяжущих

Изготовитель гип­
сового вяжущего

Степень
помола*

Насып­
наяплот-

Нормальная 
густота тес­
та, %

Предел прочности 
цов в возрасте 2 ч

(МПа) образ-

носты
кг/м^

при сжатии при изгибе

Воскресенское 
ПО "Минудобре- 
ние"

0 1122 28 17 6,8

Пешеланский гипсо- 11 
вый комбинат

860 56 8,3 3,8

Минский завод 
гипса и гипсовых 
стройдеталей

13,2 890 61 4,4 2,4

Каменец-По- 
дольское алебастро­
вое заводоуправле­
ние

20 670 59 3,9 2,3

Артемовский 
алебастровый ком­
бинат

31,2 745 46 4,0 2,2

YlO остатку на сите с ячейками размером в свету 0,2 мм.

ного гипсового камня, а также возможность улучшения отдельных эксплуата­
ционных характеристик плит. Были отобраны наиболее часто применяемые в 
строительной практике гипсовые вяжущие (табл. 1 ) .

Прочность образцов, изготовленных по литьевой технологии, находится в 
прямой зависимости от тонкости помола вяжущего. Известно, что дисперс­
ность вяжущего оказывает решающее влияние на скорость его гидратации и, 
как следствие, на рост прочности литых образцов. C повышением дисперснос­
ти вяжущего, т.е. с увеличением реакционной способности поверхности его 
частиц, увеличивается скорость растворения в воде и ускоряется процесс гид­
ратации вяжущего, что и обусловливает повышение прочности образцов.

По фильтр-прессовой технологии были изготовлены образцы-призмы раз­
мером 40 X 40 X 160 мм. После 28-суточного хранения их на воздухе были опре­
делены показатели основных физико-механических свойств материала по ме­
тодикам действующих ГОСТов (табл. 2 ) .

Прочностные свойства прессованных гипсовых образцов зависят не толь­
ко от тонкости помола вяжущего, но и от его фазового состава, наличия в 
нем инертных примесей, а также удельной поверхности гипсового порошка, 
которая может быть различной при одной и той же тонкости помола, опреде­
ляемой в соответствии с ГОСТ 125—79 по остатку на сите 0,2 мм. Следует так­
же отметить, что образцы, изготовленные из гипсового вяжущего с большей 
насыпной плотностью, характеризуются более высокой средней плотностью. 
Таким образом, для практического использования можно рекомендовать гип­
совые вяжущие C большой насыпной плотностью. Из исследованных гипсовых 
вяжущих предпочтительны вяжущие Воскресенского, Пешеланского и 
Минского заводов.
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Табл. 2. Физико-механические характеристики прессованных гипсовых образцов

Изготовитель гипсового 
вяжущего

Остаточная
влажность,
%

Средняя
плотность,
кг/м^

Водо-
погло-
щение,
%

Предел прочности, МПа 

при сжатии при изгибе

Воскресенское ПО 
"Минудобрение"

4,3 2140 2,4 80,0 15,1

Пешеланский гипсо­
вый завод

4,5 2090 5,8 54,2 14,7

Минский завод гипса 
и гипсовых стройдеталей

8,1 1890 7,48 43,2 11,8

Каменец-Подольское 
алебастровое заводоуправ­
ление

6,0 2000 5,45 51,9 13,8

Артемовский алебастра 
вый комбинат

I- 6,0 1990 6,07 39,3 8,5

В качестве фильтрующего элемента в процессе изготовления гипсовых об­
лицовочных плит используется фильтровальный картон.Каждый последующий 
технологический цикл изготовления изделий требует замены фильтровального 
элемента на новый. Поэтому в развитие фильтр-прессовой технологии изготов­
ления гипсовых изделий была разработана композиция, в которой использова­
лось целлюлозное волокно, получаемое из фильтровального картона.

В лабораторных условиях в ходе проведения экспериментов роспуск кар­
тона производился в пропеллерном смесителе при частоте вращения его рабо­
чего органа порядка 2400...3000 об/мин. В промышленных условиях для этой 
цели используют различные помольные агрегаты: гидропульперы, роллы, гид- 
роразбиватели. Роспуск волокнистого сырья производят в воде при содержа­
нии волокон целлюлозы в ней 3...6 %.

Полученные из фильтровального картона целлюлозные волокна были ис­
пользованы в качестве дискрютной арматуры в гипсовых композициях. При 
прессовании изделий введенные в формовочную массу целлюлозные волокна 
сплетаются друг с другом и образуют армирующий каркас, обеспечивающий 
повышенную прочность материала. При полном использовании фильтровально­
го картона как источника целлюлозных волокон удается довести их содержа­
ние в гипсовых изделиях до 2...3 % от массы гипсового вяжущего, что позво­
ляет улучшить отдельные свойства изделий. Так, ударная прочность образцов 
составляет 7,3...8,1 Дж/см^ .Для образцов из чистого гипса этот показатель ра­
вен 1,8...2 Дж/см^ .Практика показывает,что при транспортировке изделий,осо- 
бенно на дальние расстояния, даже при соблюдении необходимых мер предос­
торожности приходит в негодность до 4...8% плит. Повышение ударной проч­
ности гипсовых плит желательно с точки зрения обеспечения их сохранности 
при транспортировке.

Таким образом, проведенные исследования позволяют сделать вывод о 
целесообразности и эффективности введения в гипсовые изделия целлюлоз­
ных волокон, получаемых из фильтровального картона.
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