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ПРИМЕНЕНИЕ НАНОМАТЕРИАЛОВ И НАНОТЕХНОЛОГИЙ В СТРОИТЕЛЬСТВЕ

Разработано 3 технических условия, 3 технологиче-
ских регламента и подано 4 заявки на изобретение». 
Впоследствии приобретение на строительном рынке 
вышеупомянутых продуктов просто не представля-
ется быть возможным из-за полного отсутствия та-
ковых. Может, именно поэтому ни в одном ГОСТе 
нет ни единого пояснительного слова о коллоидных 
растворах, что это за продукты и как с ними обра-
щаться, и в то же время есть свежий ГОСТ ISO/TS 
80004-1-2017 «Нанотехнологии. Основные термины 
и определения». ГОСТ есть, термины есть, а самих 
продуктов нет, следовательно, и их потенциальных 
производителей тоже!

Трогать патенты на эту тему вообще нет ника-
кого смысла: сами патенты в наличии, но только 
произведенных по ним промышленных нанома-
териалов в виде лиофобных золей для цементных 
бетонов на нашем строительном рынке почему-то 
никто до  сих пор не  предлагает. Если, конечно, 
не обращать своего внимания на коллоидные рас-
творы из серии «БЕТОПРЕСС»®, а ведь именно так 
все и поступают вот уже на протяжении 12-ти лет! 
Просто не замечают! Или делают вид? Но только 
сами продукты реально существуют и производят-
ся в промышленных объемах единственной в своем 
роде на всей территории России инновационной 
компанией ООО «НПО БЕТОХИМИКС»®. Дан-
ные коллоидные растворы производятся новейшим 
методом химической диспергации, с применением 
в качестве стабилизирующих веществ достаточно 
сложных комплексов различных высокомолекуляр-
ных пептизаторов, также разработанных компани-
ей. Абсолютно на все наши лиофобные гидрозоли 
и зольсодержащие модификаторы, включая сами 
технологии, за ненадобностью патенты не были взя-
ты! В то же время данные продукты на украинском 
рынке в  свободной продаже были представлены 
разработчиком уже в начале 2012 года, а на россий-
ском они существуют с 2014-го, имея на то все раз-
решительные документы, включая Торговую марку 
Украины и Товарный знак России. Получается так, 
что патент есть, а продукта нет, и, наоборот, патента 
нет, но сам продукт есть, и в нашем случае не один, 
а достаточно много!

Теперь по теме. ГОСТ 27006-2019 п. 6.11 рекомен-
дует готовить бетонную смесь для подбора составов 
в обычном лабораторном смесителе гравитационного 
или принудительного действия или же в ручном ре-
жиме объемом не более 15-ти литров выхода готового 
раствора в предварительно увлажненной водой ем-
кости и при перемешивании в течение не менее 5-ти 
минут. Данные рекомендации совсем не подходят 
ни для гидрозолей, ни для зольсодержащих доба-
вок от компании «НПО БЕТОХИМИКС», которые 
как по-настоящему профессиональные продукты 

пригодны только лишь для промышленного при-
менения. Поэтому все условия для приготовления 
бетона перед его испытанием должны полностью со-
ответствовать производственным, а не тем, уж явно 
кустарным требованиям, которые нам предлагают 
в выше обозначенном ГОСТе.

Дело в том, что золи для литого бетона серии «БЕ-
ТОПРЕСС»® дозируются не более чем 0,005% по су-
хому веществу к массе цемента и поэтому требуют 
для быстрого и равномерного распределения всех 
коллоидных наночастиц по объему бетонной смеси 
только интенсивное механическое перемешивание, 
и чем больше объем смесителя и его мощность, тем 
качественнее все это будет происходить. Минималь-
ный объем выхода готовой бетонной смеси жела-
тельно не менее 0,5 м3, что полностью соответствует 
производственным условиям, это относится и к золь-
модификаторам, и к зольсодержащим добавкам. 
Поэтому настоятельно рекомендуем готовить бетон 

Рис. 1. Протокол испытания бетона на водонепро-
ницаемость и водопоглощение. Примененный золь-
модификатор состоял из ПК Полипласт (S) 0,85% 
и «Флюкс-1ГФ» 0,025% к массе цемента
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для тестирования всех наших химических продуктов 
непосредственно на самом производстве бетонных 
смесей или бетонных изделий и на тех составах, ко-
торые уже есть, а иначе золи себя ничем не проявят, 
как будто их там и нет вовсе.

Единственная альтернатива для определения их 
эффективности в сравнении с подобным контроль-
ным образцом – это непосредственно приготовление 
одного-двух литров смеси в планетарном лаборатор-
ном смесителе на 5 литров на довольно высоких обо-
ротах (не менее 3-ей скорости) при перемешивании 
в продолжение трех минут. Здесь можно использо-
вать как цементное тесто, так и цементно-песчаный 
раствор с предварительно отсеянным от крупных 
частиц песком и с определением подвижности, для 
сравнения, при помощи лабораторного конуса рас-
текаемости (КР-1). Затем цементное тесто требуется 
сразу поместить в металлические формы с ячейками 
20×20×20 мм, 12×25×75 мм, а в случае с цемент-
но-песчаным раствором – в формы 70×70×70 мм, 
и после полного окончания процесса твердения дан-
ные образцы следует испытать по ГОСТ 30459-2008. 
Правда, этот вариант тестирования подходит лишь 
только для определения эффективности коллоидно-
го раствора в сравнении с контрольным образцом, 
а подобрать состав тяжелого бетона с щебнем, в этом 
случае, не получится, но в то же время получится 
проверить сами золи на их совместимость с цемен-
тами от разных производителей.

Дело в том, что коллоидные частицы, находясь 
в воде затворения, при резком росте рН в процессе 
гидратации цемента из состояния золя начинают 

переходить в гель, а для быстрого их распределения 
по всему объему бетонной смеси в виде множества 
рассеянных наночастиц до наступления самой ре-
акции, называемой в коллоидной химии золь-гель 
методом, нужен достаточно мощный и быстрый сме-
ситель бетона. С производствами, которые тестируют 
наши продукты в промышленных условиях прямо 
на заводских составах, где бетонная смесь полностью 
перемешивается буквально за считанные секунды, 
мы успешно сотрудничаем без всяких проблем, по-
ставляя им золи и золь-модификаторы. И еще никто 
из них, а есть и такие, с которыми мы уже 12 лет вме-
сте, несмотря ни на что, не вернулся и не собирается 
возвращаться к прежним добавкам в виде истинных 
растворов. Потому что никто не хочет ни дополни-
тельных затрат на цемент, ни тем более возврата 
к прошлому качеству своей продукции!

Кроме разработанных зольсодержащих модифи-
каторов в виде суперпластификаторов группы СП 
мы производим пять золей для подвижного (литого) 
и к ним два для жесткого бетона (полусухого), при-
меняемого в технологиях трамбования, гипер- и ви-
бропрессования. Разница между ними в том, что золи 
для литых бетонов, в основном, рекомендуется при-
саживать в качестве наноприсадок к отечественным 
добавкам-разжижителям на основе ПК, НФС и ЛСТ, 
в то время как золи для жесткого бетона представ-
ляют собой полностью законченные продукты для 
промышленного применения. Общее, что их объ-
единяет, это то, что все они до единого являются 
кристаллообразующими золями, но с довольно экс-
клюзивными свойствами, степенью действия и пред-
назначением. Больше сведений о наших продуктах, 
включая протоколы испытаний, можно получить 
на официальном сайте компании в информацион-
ных статьях.

В данной статье мы более подробно расскажем 
о двух наших брендовых продуктах на основе ста-
билизированного раствора гидроксида железа для 
интенсивного формования жесткого (сыпучего) бе-
тона – «ВИБРО СМ-16» и «ВИБРОФИНИШ СМ-
17-ГФ» (ТУ 2601-001-00823210-2015). Последний 
в ноябре-декабре 2023 года прошел очередную моди-
фикацию, и теперь он способен придавать изделиям 
реальное свойство гидрофобности. Оба продукта от-
личаются от иных лиофобных золей, применяемых 
в микродозах в качестве присадок к химическим до-
бавкам тем, что им не требуются разжижители в свя-
зи с их предназначением: жесткие бетонные смеси 
находятся в сыпучем состоянии, чем полностью под-
тверждают свой термин «полусухие». Данные золи 
не только не разжижают смеси, но даже, наоборот, 
позволяют повысить расход воды, при этом оставляя 
их в том же самом сыпучем состоянии, чем одно-
временно повышают плотность изделий при прес-

Рис. 2. Вибропрессованный кубик из жёсткого бетона 
на лиофобном золе «ВИБРОФИНИШ СМ-17-ГФ» 
с расходом 0,05% в возрасте 10 суток 
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совании и исключают налипание раствора на металл 
оборудования. 

В результате именно повышение расхода воды 
приводит к увеличенному уплотнению изделий при 
интенсивном физико-механическом воздействии 
на смесь, в прямом сравнении с составом на лю-
бом ином модификаторе на 2–4% или даже на 6%, 
но уже к контрольному, в котором совсем нет химии. 
За счет повышения коэффициента уплотнения мы 
получаем в первом варианте увеличение прочности 
изделий на сжатие на +20–40%, а во втором на все 
+60 (рекорд +67%) и при равных расходах вяжущего 
вещества, так как прочность жесткого бетона зави-
сит совсем не от В/Ц и количества цемента, а от его 
плотности (объемного веса). Также золи позволяют 
штамповать изделия одного качества с идеальной по-
верхностью без залипания на инертных материалах 
различной влажности, не требуя постоянно «ловить» 
количество воды в каждом замесе, сократив при этом 
само время вибрирования практически вдвое.

За всем этим легко просматривается ощутимая 
экономия средств в виде «лишнего» здесь количества 
цемента, появившегося в результате выравнивания 
прочностей на сжатие между всеми образцами как 
с иными добавками, так и без них, до требования 
ГОСТ 17608-2017. Советуем для повышения проч-
ности бетона на сжатие не пользоваться добавлением 
цемента, а пользоваться применением эффективных 
золь-модификаторов, что дает не только выгоду, бла-
годаря их мизерному расходу, но и наиболее высокое 
качество товарному виду вибропрессованных из-
делий, долговечность и морозостойкость которых 
не зависит от самой прочности, а зависит от плотно-
сти кристаллической структуры цементного камня, 
включая общую капиллярную пористость бетона, 
последняя всегда увеличивается прямо пропорци-
онально повышению расхода вяжущего вещества.

Но даже здесь некоторые умельцы пытаются вру-
копашную приготовить полусухую смесь с нашими 
гидрозолями в кустарных лабораторных условиях 
по ГОСТ 27006-2019, который допускает замеши-
вать составы в небольших объемах в ручном режи-
ме, что они и делают, а затем формуют образцы для 
испытаний на прочность с помощью вибрирования 
в металлических формах с насадкой под пригрузом. 
Такие случаи чаще происходят на крупных предпри-
ятиях, где технологи, считая себя профессионалами 
высокого класса (а кто это проверит!?), почему-то 
очень даже боятся применять наши нанозоли сразу 
же на производстве. Другая довольно немаловажная 
ошибка технологов – это неправильный грануломе-
трический подбор инертных материалов, если сам 
состав будет прерывистый, то в таком случае про-
изводителю вообще ничего не поможет: ни наши 
нанозоли, ни мощность вибропресса, ни увеличение 

расхода цемента, последний просто затеряется в об-
разовавшихся пустотах и без всякой пользы.

В то же время наши воздухововлекающие кол-
лоидные растворы для интенсивного формования 
жестких бетонных смесей, кроме существенного 
повышения прочности на сжатие, за счет увеличе-
ния коэффициента уплотнения (Ку) также обладают 
довольно уникальным свойством наноструктури-
рования цементного камня, в котором, в первую 
очередь, все они способны прерывать капиллярную 
пористость микропузырьками воздуха с внутренней 
гидрофобной поверхностью и сокращать набор про-
ектной прочности изделий из жесткого бетона ровно 
в четыре раза – всего 7 суток против 28-ми клас-
сических. Последнее свойство дает законное право 
производителю отгружать свою продукцию прямо 
из цеха уже на вторые сутки, минуя склад, как вполне 
достигнувшую требуемых для этого действия 70% 
от проектной прочности. При этом принудительного 
прогрева не требуется, его заменяют сами золи.

В 2024 году в России вся продукция, подпадаю-
щая под определение «плиты бетонные тротуарные», 
подлежит обязательной сертификации согласно 
ГОСТ 17608-2017. В такой ситуации, которая скла-

Рис. 3. Цилиндр из цементно-песчаной смеси из-
готовлен методом полусухого трамбования на лио-
фобном золе «ВИБРОФИНИШ СМ-17-ГФ» с рас-
ходом 0,1%
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на всю его структуру в нанодиапазоне. Золи серии 
«БЕТОПРЕСС»® для жестких смесей в отличие от зо-
лей для литого бетона из-за специфики продукции 
имеют более высокий расход по сухому веществу 
в границах от 15-ти до 50-ти граммов на 100 кило-
граммов цемента, что соответствует по минимуму 
0,05%, а по максимуму – 0,2% товарного продукта 
в жидкой форме к массе вяжущего вещества. 

Компания «НПО БЕТОХИМИКС»® не оставит 
без внимания и производителей вибролитой про-
дукции, такой как плитка бетонная тротуарная, бор-
дюры, отливы, парковая архитектура и так далее. 
Всем им мы можем предложить лиофобный крем-
незоль «Флюкс-1ГФ», который допускается вводить 
в количестве 0,025% по товарному продукту к массе 
цемента прямо в литую бетонную смесь в самом про-
цессе ее приготовления вместе с водой затворения 
и без применения иных химических добавок. Гото-
вые вибролитые изделия по истечении 28-ми суток 
твердения приобретут ярко выраженное свойство 
гидрофобной поверхности вследствие совместной 
реакции золя на основе кремнийорганики с про-
дуктами гидратации цемента, в первую очередь, с из-
вестью и при непосредственном участии углекислого 

дывается, наибольшим спросом у производителей 
должны будут пользоваться наиболее эффективные 
химические модификаторы, предпочтительно ста-
билизированные золи как для вибропрессованой, 
так и для любой вибролитой плитки тротуарной. 
Морозостойкость и долговечность последней так-
же не зависит от прочности на сжатие, а зависит 
только от качества кристаллической структуры це-
ментного камня и, в первую очередь, от правильно 
расположенной в нем капиллярной системы, а также 
от диаметра и формы самих пор и, желательно, с ги-
дрофобным свойством. 

На все вышеперечисленные качества цементного 
камня напрямую влияют именно химические мо-
дификаторы для цементного бетона и ничто другое. 
В сравнительных испытаниях химических добавок 
в виде истинных растворов с коллоидными, в виде 
лиофобных золей, в промышленных условиях всегда 
будут побеждать последние, так как все они обладают 
уникальным свойством образовывать в цементном 
камне из искусственно привнесенных в него нано-
размерных коллоидных частиц будущие центры кри-
сталлизации для роста трехмерной пространственной 
сетки в виде матрицы, непосредственно влияющей 

Рис. 4. Протокол сравнительных испытаний химической добавки «Мурасан БВА19» от компании «Эм Си Ба-
ухеми» с лиофобным золем «ВИБРОФИНИШ СМ-17» от ООО «НПО БЕТОХИМИКС» в кернах, выбурен-
ных из тротуарных плит, произведенных методом вибропрессования жесткого бетона при одинаковом составе 
и расходе цемента
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газа из воздуха. При этом прочность самого бетона 
на сжатие повысится на +25% к контрольному об-
разцу без химии. 

Также лиофобный кремнезоль, наноструктури-
руя цементный камень, повысит его водо- и моро-
зостойкость и параллельно ускорит твердение самих 
изделий, начиная с первых суток, что впоследствии 
позволит им и дальше набирать свою прочность 
в температурном режиме, начиная от –8 градусов 
мороза и выше. Просьба только не путать гидрофо-
бизацию с гидроизоляцией. Гидрофобная плитка 
тротуарная как вибропрессованная, так и виброли-
тая имеет практически такое же водопоглощение 
при ее погружении на несколько суток в воду, как 
и не гидрофобная. Разница между ними в том, что 
в условиях их эксплуатации вся вода от атмосферных 
осадков будет скатываться с водоотталкивающей по-
верхности прямо в подстилающий слой. В то время 
как все стороны обычной плитки каждый раз будут 
ее впитывать, что впоследствии может привести как 

к появлению на изделиях довольно неприглядных 
выцветов в виде выходов извести, так и к шелушению 
после мороза.

Если производителя или самого потребителя ин-
тересует продукция из литого бетона, обладающего 
водонепроницаемостью W16 и даже более с водо-
поглощением менее 1-го %, сразу же для сравнения 
возьмем поглощение воды природным гранитом, 
и оно находится в границах от 0,2 до 0,5%, то в этом 
случае придется применить тот же самый лиофобный 
кремнезоль «Флюкс-1ГФ», но уже как гидроизолиру-
ющую и кристаллообразующую наноприсадку к лю-
бым имеющимся поликарбоксилатным гиперпла-
стификаторам в количестве из расчета 25 грамм золя 
на 100 кг цемента или же к поликарбоксилатному 
эфиру как к сырью, приобретенному напрямую у его 
производителя. В последнем варианте потребует-
ся добавить пеногаситель. Данный продукт также 
рекомендуем при устройстве подвалов, подземных 
паркингов, бассейнов и фундаментов из тяжелого 

Рис. 5. Протокол испытаний вибропрессованной плитки тротуарной из жесткого бетона на лиофобном золе 
«ВИБРОФИНИШ СМ-17» по скорости набора прочности на сжатие без прогрева до 80% на вторые сутки 
и до 100% на седьмые. Далее прочность не растет
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Рис. 6. Протокол испытаний гидрофобного бетона на кремнезоле «Флюкс-1ГФ» при его расходе по сухому 
веществу 0,005% к цементу (5 г на 100 кг) к контрольному без химии. Результат испытаний – повышение проч-
ности на +25% при равном в/ц, количестве вяжущего вещества и плотности литого бетона. Так могут работать 
лишь только одни наномодификаторы

водонепроницаемого бетона по так называемой тех-
нологии «белая ванна». При такой технологии бетон 
должен быть не только качественный, но и иметь 
В/Ц не выше 0,38!

Для производства дорожных и аэродромных плит, 
к которым предъявляются более жесткие требования 
по противостоянию солевой агрессии, чем к обыч-
ным плитам бетонным тротуарным, предлагаем ли-
офобный кремнезоль «Флюкс-2ГФ», который при 
замесе вводится в тяжелый бетон также в поликар-
боксилатном гиперпластификаторе и в той же самой 
дозировке. Данный кремнезоль повышает прочность 
бетона на растяжение при изгибе, что очень важно 
как при сильных динамических нагрузках, так и при 
статических, особенно на дорожных покрытиях и на 
взлетных полосах аэродромов. Только «Флюкс-2ГФ» 
нельзя замораживать, в отличие от «Флюкс-1ГФ», 
и он не может работать как противоморозная добавка: 
нижний его предел +5оС. В то же время при устрой-
стве дорожных покрытий и взлетных полос он будет 
незаменим, так как явно повышает сопротивляемость 
солевой коррозии к истиранию бетонной поверхности 
при практически нулевом ее водопоглощении. 

Стабилизированные в процессе производства 
специальными химическими веществами и  вы-
сокомолекулярными ПАВ лиофобные золи серии 
«БЕТОПРЕСС»® и все отечественные химические 
добавки с их добавлением представляют или же бу-
дут представлять собой индивидуальные коллоид-
ные растворы, где каждый по отдельности должен 
иметь свою неповторимую формулу. Впоследствии 
данные продукты смогут храниться практически 
годами и без потери новоприобретенных свойств, 
наиболее важное из которых кристаллообразование 
в структуре цементного камня, в порах и капиллярах, 
либо в поверхности, в зависимости от природы золя 
при соблюдении всех рекомендаций и условий. Вот 
теперь можно четко разделить все существующие 
химические добавки в бетон на территории СНГ 
на две основные группы, где в первую группу войдут 
более двух десятков сложных коллоидных раство-
ров в виде лиофобных золей под Товарным Знаком 
«БЕТОПРЕСС», а во вторую все остальные. И совсем 
неважно, от каких именно производителей, но толь-
ко лишь как истинные растворы, которых в России 
на сегодня порядка пятисот названий, и все они 
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Рис. 7. Плитка тротуарная из вибролитого бетона 
только на кремнезоле «Флюкс-1ГФ» – всего 25 г 
товарного продукта на 100 килограмм цемента

в сравнении практически на одном уровне по своим 
свойствам и эффективности. 

Все разработки от компании «НПО БЕТОХИ-
МИКС»® представляют для России особую ценность 
в стратегическом плане как уникальная возможность 
перевести всю строительную индустрию страны бук-
вально за пару лет с производства рядового цемент-
ного бетона на производство наноструктурирован-
ного. А для предприятий, выпускающих химические 
добавки в бетон, это шанс начать выпускать свои 
продукты непосредственно в форме инновацион-
ных зольсодержащих модификаторов категории про-
мышленных наноматериалов как для внутреннего 
потребления, так и на экспорт. Что, в свою очередь, 
позволит всем регионам на местах производить тя-
желые цементные бетоны и изделия со специально 
заданными свойствами для жилых и промышленных 
зданий, для мостов и каналов, для бетонных дорог 
и аэродромов, для тоннелей и метрополитенов, для 
портов и причалов, для АЭС и хранилищ отходов 
и так далее. Коллектив нашей компании не только 
думает о быстром достижении Россией технологи-
ческого суверенитета в престижной области нано-
технологий, но и не перестает на это работать! И как 
результат работы –наличие группы инновационных 
нанопродуктов на базе отечественного сырья, про-
сто не имеющих себе аналогов даже на западе, как, 
впрочем, и самих технологий для их производства. 

P.S. В связи с тем, что на коллоидные растворы 
серии «БЕТОПРЕСС» не существует ГОСТов, просьба 
за рекомендациями по их тестированию и применению 
обращаться в компанию «НПО БЕТОХИМИКС»® как 
единственную в России компанию, обладающую бо-
лее чем десятилетним опытом в технологиях золь-
модификации цементных бетонов и строительных 
растворов.
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