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Вступ
Вимоги нормативних документів по теплозахисту буді-

вель і споруд обумовили сталу тенденцію з створення нових
матеріалів для заповнення проємів при каркасному будів-
ництві, або як самостійний конструктивно-теплоізоляційний
матеріал при зведенні будівель з несучими стінами. До них
пред’являються комплекс вимог, які об’єднують: фізико-ме-
ханічні, хімічні, гігієнічні, теплофізичні, декоративно-оздо-
блювальні та інші властивості матеріалу. В зв’язку з цим
виникла потреба в створенні матеріалів, які маючи невелику
середню густину, високі показники міцності здатні витриму-
вати температурні навантаження, вплив екстремальних при-
родніх факторів при експлуатації будівель і споруд.

Одним із головних властивостей матеріалів для огород-
ження, до яких пред’являються підвищені вимоги (особливо
до зовнішніх стінових конструкцій), є теплофізичні. Для цих
конструкцій найчастіше використовують пінобетон, або га-
зобетон. При досить високих фізико-механічних і теплофі-
зичних показниках вони мають і суттєві недоліки. Газобетон
і безавтоклавний пінобетон мають відносно невелику енер-
гоємність, при виготовленні, однак висока усадка і низька
міцність суттєво звужують області їх використання. Для
зменшення цих явищ використовують дисперсне армування
пінобетону як синтетичними так і мінеральними волокнами.

Дисперсне армування надає пінобетоном безавтоклавного
твердіння додаткові позитивні властивості. Технологія їх
виготовлення досить складна і висуває жорсткі вимоги до
параметрів технологічного процесу і параметрів ото-
чуючого середовища.

Однією з складних технологічних проблем, які вини-
кають при виробництві ніздрюватих бетонів є забезпе-
чення сталих тепло-фізичних і фізико-механічних
характеристик готової продукції. Незначні коливання па-
раметрів технологічного процесу і оточуючого середо-
вища, властивостей вихідних матеріалів, розчинної суміші
призводить до значних коливань якості пінобетону і газо-
бетону. Заслуговують також увагу питання зниження енер-
гоємності виробництва газобетону, високої вартості
піноутворючих домішок та інших сировинних матеріалів.
Це дає підстави для проведення досліджень по вдоскона-
ленню технології цього класу матеріалів та підвищення їх
фізико-механічних та тепло-фізичних характеристик. 

Мета
Метою досліджень було отримання легкого бетону

армованого базальтовим волокном. В якості вихідних ма-
теріалів використовувались базальтові волокна різного
призначення і діаметру: штапельне волокна (БСТВ ø≤1,0

ТЕПЛОЗАХИСНІ МАТЕРІАЛИ НА ОСНОВІ БАЗАЛЬТОВИХ ВОЛОКОН
ТЕПОЗАЩИТНЫЕ МАТЕРИАЛЫ НА ОСНОВЕ БАЗАЛЬТОВЫХ ВОЛОКОН

HEAT PROTECTIVE MATERIALS ON THE BASALT FIBER BASE

Анотація. Проведено дослідження теплофізичних, акустичних і механічних характеристик легких бетонів армованих модифікованим безперервним ба-
зальтовим волокном. Показано, що отримання огороджувальних матеріалів з високими теплофізичними та акустичними характеристиками можливо
при використанні пористої структури безперервних базальтових волокон різних діаметрів з метою мінімізації внутрішньої пустотністі даної системи і
мінімізації витрат в'яжучого. Вивчено вплив пористої системи базальтового волокна на теплофізичні, акустичні та фізико – механічні характеристики
легких бетонів.
Ключові слова: легкий бетон, базальтове волокно, порова система, монолітне будівництво.
Аннотация. Проведено исследование теплофизических, акустических и механических характеристик легких бетонов армированных модифицирован-
ным непрерывным базальтовым волокном. Показано, что получение ограждающих материалов с высокими теплофизическими и акустическими харак-
теристиками возможно при использовании пористой структуры непрерывных базальтовых волокон разных диаметров с целью минимизации внутренней
пустотности рассматриваемой системы и минимизации расхода вяжущего. Изучено влияние пористой системы базальтового волокна на теплофизи-
ческие, акустические и физико – механические характеристики легких бетонов.
Ключевые слова: легкий бетон, базальтовое волокно, поровая система, монолитное строительство.
Abstract. The study of thermal, acoustic and mechanical characteristics of light concretes, reinforced with modified continuous basalt fiber, has been carried
out. It is shown, that obtaining of protective materials with high thermal and acoustic characteristics is possible with using porous structure continuous basalt
fibers of different diameters to minimize internal void ratio of the considered system and flow of binder. The influence of the pore system of basalt fiber on
thermal, acoustic and physical-mechanical characteristics of lightweight concrete has been studied.
Keywords: light concrete, basalt fiber, pore system, Buildings and constructions, monolith construction.
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мкм), волокно отримане вертикальним роздувом (ВРВ
ø≥10 мкм), безперервне волокно (НБВ ø≤10,0 мкм).
Для виробництва базальтових волокон використову-
вались базальти родовищ України (Криворіжського,
Берестовецького, Сельцівського, Янової Долини). Хі-
мічний склад базальтів, вказаних родовищ, наведений
в табл.1.

Технологічний процес
Отримання теплозвукоізоляційного матеріалу з

наперед заданими теплофізичними і акустичними вла-
стивостями передбачає двох етапність технологічного
процесу.

На першому етапі базальтові волокна проходять
процес вилуговування. Вилуговування проводилось з
метою отримання пористої структури базальтового
волокна. При вилуговуванні базальтових волокон,
певного хімічного складу, реагентами різної хімічної
природи утворюється пориста структура – скрізь по-
риста склоподібна речовина з переважним вмістом
кремнезему.

Друга частина технологічного процесу створення
структури легкого бетону є процес формування мате-
ріалу. Базальтове волокна з пористою структурою ото-
чується тонким шаром в’яжучої речовини і
формується у вироби певної конфігурації. На цьому
етапі роз- глядався вплив складу матеріалу, витрат ви-
хідних компонентів, технологічних факторів форму-
вання, на міцність бетону, його середню щільність,
тривалість твердення. Визначальним на цьому етапі є
отримання певної, наперед заданої, товщини про-
шарку в’яжучої речовини, яка визначає всі основні фі-
зико-механічні і експлуатаційні властивості
формуємого матеріалу. Основною метою на цьому
етапі є вивчення залежності характеристик капілярно-
пористої структури отриманого каменю від парамет-
рів технологічного процесу (тиску пресування,
тривалості і режиму пресування, коливань темпера-
тури та інші). Відзначено, що визначальним фактором,
який формує властивості капілярно-пористої струк-
тури речовини затверділого каменю є товщина про-
шарку в’яжучої речовини; водотверде відношення,
мінеральний склад, умови гідратації в цьому випадку
мають другорядне значення. Також встановлено, що з
зменьшеням її значення значно знижується вплив ко-
ливань параметрів технлогічного процесу на фізико-
механічні і експлуатаційні характеристики
отриманного матеріалу.

Таким чином характерними рисами 
розробляємого матеріалу є :

- середня густина матеріалу мало залежить від па-
раметрів формування і визначається, головним
чином, фізичними властивостями вихідних мате-
ріалів. Це забезпечує стабільність фізико-механіч-
них властивостей готового матеріалу, робить його
малочутливим до коливань параметрів техноло-
гічного процесу і факторів оточуючого середо-
вища. Таким чином технологічний процес
виготовлення матеріалу стає набагато стабільній-
шим ніж технологічний процес виготовлення кла-
сичних будівельних блоків із газобетону чи
пінобетону.

- початкова міцність відформованого сирцю (в за-
лежності від призначення виробу і економічних
чинників) лежить в межах 1,8...4,6 Мпа, що дозво-
ляє застосовувати технологію безопалубкового
формування ( формування з негайнм розплублен-
ням).

- інтенсивність зростання міцності в часі дозволяє
скоротити до мінімуму, або взагалі відмовитись від
підвищеної температури при твердінні.

Висновок
Змінюючи співвідношення вихідних матеріалів, па-

раметри технологічних операцій первинного оброб-
лення базальтового волокна можно отримувати середню
густину матеріалу від 240 до 600 кг/м³ при міцності на
стискання від 4,5 до 8,0 Мпа.

№ п/п Родовище SO2 TiO2 Al2O3 Fe2O3 FeO MgO CaO Na2O K2O

1 Криворіжське 54,6 0,2 13,3 1,9 9,0 5,56 4,44 2,09 1,31

2 Берестовецьке 49,03 2,85 12,59 3,88 10,15 5,47 9,54 2,34 0,66

3 Сельчівське 55,6 0,66 19,4 7,54 7,54 3,84 7,91 1,86 1,56

4 Янова Долина 48,8 2,75 15,0 8,47 6,39 5,13 8,34 1,5 0,75

Таблиця 1.
Хімічний склад базальтів різних родовищ (% мас)


