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В последнее время вольфраматные стекла 
вызывают значительный интерес как перспек-
тивные материалы для электрических комму-
тационных устройств, элементов электронных 
схем и газовых датчиков, а также в качестве 
электродных материалов для литий- и натрий-и-
онных аккумуляторов [1–2]. Примечательно, 
что они обладают повышенной термической 
стабильностью и имеют высокую электропрово-
дность при 25 °C (~10–6 См/см). Однако семей-
ство стекол на основе WO3 малочисленно, т.к. 
оксид вольфрама плавится и образует стекла да-
леко не со всеми оксидами-стеклообразователя-
ми. Так, стеклообразные материалы получаются 
в системах WO3–P2O5 и WO3–TeO2 [3–5]. Одна-
ко оксид вольфрама не плавится с SiO2, B2O3 и 
GeO2 [6–7]. Известно, что введение небольшой 
доли дополнительного стеклообразователя, в 
частности SiO2, в вольфрамофосфатное стекло 
благотворно сказывается на их электрических 
свойствах [6]. Тем не менее, стеклообразующая 
способность в данной системе остается малоиз-
ученной. Целью данной работы является иссле-
дование границы стеклообразования в системе 
WO3–SiO2–P2O5 в области высоких 
содержаний WO3.

Стекла состава yWO3–хSiO2–
(100-y-x)P2O5 при y = 70, 75, 80 
мол. % и х = 5, 10, 15 мол. % были 
приготовлены методом закаливания 
расплава. Исходные компоненты 
WO3 (х.ч.), SiO2 (х.ч.) и NH4H2PO4 
(ч.д.а.) тщательно смешивали в 
соответствующих пропорциях, 
ступенчато нагревали до 500 °C с 
выдержкой 1ч. и плавили при тем-
пературе 1250 °C в течение 3,5 ч. в 
платиновом тигле на воздухе. Зака-
ливание расплава производилось 
между стальными пластинами.

Аморфное состояние получен-
ных стекол контролировали с помо-

щью рентгенофазового анализа (РФА), проводи-
мого на дифрактометре Rigaku D-MAX-2200V, 
Cu Kα-излучение в интервале углов рассеяния 
2θ от 15 до 70°.

Диаграмма стеклообразования в системе 
WO3–SiO2–P2O5 приведена на рис. 1. Все амор-
фные материалы были черного цвета и имели 
стеклянный блеск. На их порошковых рентге-
нограммах отсутствовали пики кристалличе-
ских включений. Некоторые составы при у ≥ 85 
мол % WO3 не плавились. Согласно РФА, состав 
80WO3–5SiO2–15P2O5 состоит из стекла и кри-
сталлов WO3.

Установлено, что стеклообразующая спо-
собность системы возрастает с увеличением со-
держания P2O5, а также при частичном замеще-
нии P2O5 на SiO2 (разрез диаграммы при у = 85 
мол % WO3, рис. 1). В работе [6] было сообщено, 
что не стеклуется состав 80WO3–15SiO2–5P4O10, 
который можно записать в виде 76,2WO3–
14,3SiO2–9,5P2O5. На рис. 1 данный состав также 
выходит за область стеклообразования. Другие 
составы стекол лежат в пределах установленной 
нами области стеклообразования.

Рис. 1.		Стеклообразование	в	системе	WO3–SiO2–P2O5
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Массовое производство автоклавного га-
зобетона (АГБ) в СССР началось в конце 50-х 
годов прошлого столетия, когда были построе-
ны 10 заводов на польском оборудовании с со-
вокупной мощностью более 1,5 млн. м3/год [1]. 
Из-за несовершенства резательного оборудо-
вания первые заводы были ориентированы на 
выпуск, главным образом, крупноразмерных 
армированных изделий плотностью 800–1000 
кг/м3. Позже, с появлением первых отечествен-
ных линий (Универсал, Силбетблок и др.) и раз-
витием резательной технологии к армирован-
ным изделиям добавились мелкие блоки. К 1984 
году в СССР насчитывалось 99 предприятий с 
суммарной годовой производительностью около 
5,9 млн. м3 изделий, выпускающих ячеистый бе-
тон с плотностью 600–700 кг/м3 [2].

Новый этап в развитии производства прои-

зошел уже после распада СССР. В 90-е годы в 
бывшых республиках СССР появились импорт-
ные линии нового поколения, позволяющие вы-
пускать изделия из АГБ с высокой точностью 
геометрических размеров. На российском рынке 
заводы с импортными линиями обеспечили по-
явление дополнительных 0,5 млн. м3 изделий из 
АГБ (в основном, мелких блоков) с плотностью 
500–600 кг/м3.

В мае 2017-ого года в городе Ереване впер-
вые в Армении была запущена первая линия по 
производству АГБ.

В данной работе представлены результаты 
исследования АГБ, где в качестве кварцевого 
песка использовали диатомиты Сисианского 
месторождения РА. Этот состав был разрабо-
тан нами и представлен руководству ООО «KR 
Construction».

Таблица 1. Химический состав диатомита
SiO2 Al2O3 Fe2O3 FeO CaO MgO SO3 ППП

78,90 4,35 2,12 1,75 2,25 1,48 – 9,15

Таблица 2. Основные физико-механические свойства АГБ с использованием диатомитов

Состав
Физико-механические свойства

Марка плотности Класс прочности Марка по маро-
зостойкости

Контрольный D 500 B 2,5 Не менее F 15
С диатомитом D 500 B 3,5 Не менее F 25
Контрольный D 600 B 3,5 Не менее F 15
С диатомитом D 600 B 5 Не менее F 25


