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Информация

В декабре 2010 г. фирма ЛИНГЛ открывает новую дочернюю 
компанию OOO «ЛИНГЛ Сервис» в Санкт-Петербурге. Это будет 
уже  четвертый сервисный центр в мире, который будет обслужи
вать клиентов, используя многочисленные предложения из сер
висного портфеля ЛИНГЛ. Наряду со снабжением запасными 
и быстроизнашивающимися частями ЛИНГЛ предлагает услуги по 
инспектированию предприятий, техническому обслуживанию 
и пусконаладочные работы. Основными задачами центра является 
также контроль состояния оборудования с использованием таких 
услуг, как: термография, диагностика колебаний температуры, 
определение мест утечки сжатого воздуха, информационная сис
тема менеджера и телесервис. Мероприятия по реконструкции,  
модернизации и оптимизации существующего оборудования с це-
лью повышения экономичности являются составной частью пред
ложения  по сервисным услугам компании ЛИНГЛ. 

Существенное конкурентное преимущество новой дочерней 
компании OOO «ЛИНГЛ Сервис» заключается в простом и быстром 
снабжении российских заказчиков запасными и быстроизнашива

ющимися частями для поставленного ранее оборудования. 
Российские клиенты получают дальнейшее преимущество – опти
мизированное и малозатратное выполнение заказа. Теперь приоб
ретение запасных частей будет внутренним делом – обширные 
импортные договоры и приобретение валюты останутся в прош
лом. Отпадет и таможенное оформление с большими затратами 
времени и средств на таможню, таможенных брокеров, и экспеди
торов и т.д. Оплата заказов будет производиться в российских 
рублях, а обслуживание клиентов будет осуществляться опытны
ми российскими сотрудниками ЛИНГЛ в Санкт-Петербурге. 

OOO «ЛИНГЛ Сервис» будет обслуживать клиентов компании 
на месте с помощью российских техников по сервисному обслу
живанию.  Значительно сократятся сроки оформления визы и 
высокие командировочные расходы для техников по сервисному 
обслуживанию из Германии. 

С образованием OOO «ЛИНГЛ Сервис» фирма ЛИНГЛ сделала 
следующий шаг для обеспечения всеобъемлющего и профессио
нального сервисного обслуживания клиентов на местах.

Сервисный центр в России: 

OOO «ЛИНГЛ Сервис»
196 247 Санкт-Петербург, Ленинский проспект, 160,

Офис 305Россия
Тел.: +7 812 703 4199, Факс: + 7 812 703 4199

lingl.russia@gmail.com 

Hans-Lingl Anlagenbau und Verfahrenstechnik GmbH & Co. KG
Нордштрассе 2

D-86381 Крумбах
Контактное лицо: г-н Бернд Браун
Телефон  +49 (0)82 82/825-746 

Факс  +49 (0)82 82/825-749
b.braun@lingl.com          www.lingl.com

ЛИНГЛ Сервис 24 часа  ++49 (0) 700 - 82 82 82 50

LINGL создает сервисный центр в России
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В промышленности строительных материалов в на-
стоящее время четко обозначились тенденции интен-
сивного развития и внедрения энергосберегающих тех-
нологий, производства эффективных по технико-
экономическим параметрам материалов и изделий, не-
обходимости поиска и использования новых нетради-
ционных сырьевых ресурсов, решения проблем повы-
шения качества продукции, разработок, внедрения и 
совершенствования менеджмента качества, соблюде-
ния требований экологических стандартов. Указанные 
тенденции отражаются и на промышленности стеновой 
керамики. Проблемами кирпичного производства обес- 
покоены как специалисты предприятий-изготовителей, 
так и специалисты научно-исследовательских организа-
ций. Благодаря периодическим специализированным 
средствам массовой информации, проводимым научно-
практическим конференциям и семинарам на широкое 
обсуждение выносятся различные вопросы. Однако до 
настоящего времени на этих мероприятиях мало подни-
мается вопросов о разработке общей системы управле-
ния качеством как для отдельного производства, так и 
для всей отрасли в целом. Система управления каче-
ством подразумевает комплексный подход к организа-
ции производства, его работы и развития, к решениям 
существующих и возникающих проблем в области 
управления и качества. Нами предпринята попытка соз-
дать такую систему применительно к производству кир-
пича методом полусухого прессования, которая требует 
широкого обсуждения [1–3].

Организация производства керамического кирпича 
методом полусухого прессования в современных усло-
виях – процесс достаточно сложный, продолжитель-
ный, требующий постоянного внимания как сторон, за-
нимающихся его организацией, так и в дальнейшем 
участников процесса производства и реализации про-
дукции. Нами предложен алгоритм, позволяющий  
создать современный завод по производству керамиче-
ского кирпича методом полусухого прессования, отве-
чающий требованиям мировых стандартов в области 
менеджмента качества и экологии, выпускающий кон-
курентоспособную продукцию. Технология полусухого 
прессования керамического кирпича взята за основу 
как актуальное направление развития производства сте-
новой керамики, получившее широкое распростране-
ние в России в связи с наличием широкой сырьевой 
базы, возможностью использовать отечественное обо-
рудование и энерго- и материалосберегающие техноло-
гические решения, а также в связи с мобильностью и 
гибкостью производственного процесса.

На начальной стадии создания предприятия должны 
соблюдаться существующие требования к организации 
производства, а также учитываться перспективы разви-
тия. При построении алгоритма акцент делался на поло-
жения ГОСТ Р ИСО 9001–2008 «Системы менеджмента 
качества. Требования» и стандартов серии ИСО 14000 по 
основам управления качеством.

Первый этап алгоритма включает:
1. Анализ рынков всех уровней (местного, региональ-

ного, федерального) с позиции спроса-предложения, 

ценовых категорий, номенклатуры представленной 
продукции и объемов потребления.

2. Изучение требований действующих нормативных 
документов на кирпич керамический – основную про-
дукцию и на возможную второстепенную продукцию 
(бой, керамическая крошка, заполнители и т. д.).

3. Рассмотрение требований международных стан-
дартов, зарубежной номенклатуры продукции и патент-
ных предложений относительно технических решений, 
технологических подходов, сырьевых материалов [4].

На основании полученных данных выбирают но-
менклатуру продукции для производства, определяют 
производительность завода с позиций занятия своей 
ниши и перспективы сбыта на рынках.

Далее встает вопрос о выборе собственного место-
рождения основного сырья или поиск поставщиков сырь- 
евых материалов. На наш взгляд, предпочтительным яв-
ляется приобретение месторождения. Рассматриваются 
разведанные месторождения, обзор фондовых материа-
лов, а также варианты поисковых работ и использование 
нетрадиционного сырья. По итогам поисково-оценочных 
работ принимается решение о выборе потенциально воз-
можных участков для детальной разведки. При этом учи-
тываются предварительные исследования качественных 
характеристик сырья и технико-экономические расчеты.

Следующий этап – лабораторно-технологические 
испытания сырья, включающие обязательные операции 
для определения пригодности потенциальных сырьевых 
материалов для производства кирпича керамического 
по технологии полусухого прессования и определения 
физико-механических характеристик планируемой 
продукции. На данном этапе определяются с конкрет-
ным месторождением (поставщиком), разрабатываются 
составы шихты (использование сырья в чистом виде или 
с добавками) и определяются оптимумы технологиче-
ских свойств. После чего устанавливаются технологиче-
ские параметры производственного процесса – влаж-
ность пресс-порошка, давление прессования, темпера-
тура сушки, режим обжига и т. д. Определяются воз- 
можные показатели качества продукции. Обязательным 
этапом, входящим в лабораторно-технологические  
испытания, являются полузаводские и заводские испы-
тания сырья на действующих предприятиях, что позво-
ляет по итогам данных испытаний корректировать (по 
необходимости) требуемые технологические свойства и 
конкретизировать требования к технологическому обо-
рудованию для обеспечения выпуска выбранной но-
менклатуры продукции с соответствующим уровнем  
качества. Лабораторно-технологические испытания  
являются очень важным этапом, на котором не следует 
экономить финансовые и временные ресурсы.

Следующий этап состоит из процесса оформления 
лицензии на разработку месторождения (заключение 
договора с поставщиками), составления бизнес-плана и 
начала проектирования завода.

Местонахождение завода определяют путем решения 
логистических задач с учетом близости транспортных 
путей, расположения коммуникаций и согласования 
предложенных вариантов с требованиями СНиПов и 

Управление качеством при организации 
производства керамического кирпича 
полусухого прессования
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ГОСТов. При проектировании завода учитываются дан-
ные, полученные при проведении лабораторно-
технологических испытаний, установленные технологи-
ческие параметры производственного процесса, уровень 
качества продукции, планируемая производительность 
предприятия, требования нормативных документов по 
эффективности производства и экологическим нормам.

При подборе технологического оборудования реко-
мендуется рассмотреть несколько вариантов комплекта-
ции технологической линий и по каждому варианту про-
вести FMEA-анализ для выявления оптимального вариан-
та комплектации. Применение данного метода при проек-
тировании способствует решению следующих задач:
–	 получению сведений о риске альтернативных вари-

антов и их оценке при проектировании технологиче-
ской линии;

–	 идентификации недостатков технологии и определе-
нию мер по их устранению;

–	 сокращению дорогостоящих заводских эксперимен-
тов при запуске и наладке производства.
Итогом данного этапа является проект технологиче-

ской линии, принятый к строительству.
Следует обратить внимание, что оборудование для ор-

ганизации технологического процесса рекомендуется вы-
бирать по возможности российского производства, что 
позволит избежать дополнительных затрат по гарантий-
ному обслуживанию и ремонту, обеспечению комплекту-
ющими и расходными материалами. В данный этап сле-
дует включить разработку графика планово-
предупредительных работ для технологического оборудо-
вания с учетом рекомендаций производителя. 
Параллельно со стадией проектирования принимается 
решение об организации заводской лаборатории или о за-
ключении договоров со сторонними организациями для 
проведения испытаний продукции. При создании лабо-
ратории в составе предприятия выделяются помещения, 
набираются компетентные сотрудники, составляется  
перечень контролируемых характеристик и параметров,  
соответственно подбирается испытательное оборудова-
ние и средства измерения, разрабатывается Положение 
об испытательной лаборатории и рассматривается подго-
товка к оформлению свидетельства о состоянии средств 
измерения в испытательной лаборатории.

Важным моментом является автоматизация процессов 
производства, позволяющая организовать контролируе-
мый технологический процесс с возможностью управле-
ния параметрами производства, что подразумевает уход от 
человеческого фактора, ведет к снижению рисков возник-
новения дефектов полуфабриката и готовой продукции.

Подбор персонала при организации производства и 
создании системы управления качеством является важ-
ным ключевым моментом. На основании проекта пред-
приятия составляется штатное расписание и прописы-
ваются должностные инструкции. Каждый сотрудник 
должен соответствовать занимаемой должности (нали-
чие специального образования), понимать и принимать 
персональную ответственность за свои действия, быть 
заинтересованным в результатах своего труда (мораль-
ное и материальное стимулирование).

Этап пусконаладки (от 3 до 9 месяцев, с выходом на 
проектную мощность) в организации производства кера-
мического кирпича методом полусухого прессования 
определяет готовность предприятия к стабильному выпу-
ску продукции, в данный промежуток времени корректи-
руются технологические параметры пресс-порошка и 
оборудования для получения продукции заданного уров-
ня качества, а также рассматривается взаимосвязь подраз-
делений в общей схеме системы управления качеством.

После установления стабильных параметров техно-
логического процесса и получения продукции заданно-
го качества составляется технологический регламент 

предприятия и карты контроля качества, которые по-
зволяют организовать процесс контроля и управления 
производством и качеством выпускаемой продукции.

Следующий этап – продвижение продукции на рын-
ке, включающий в себя разработку рекламных меро-
приятий (теле- и радиоформаты, печатная форма, раз-
даточный материал, наружная реклама), участие в вы-
ставках, выгодные условия продаж. Параллельно осу-
ществляется организация обязательной обратной связи 
покупатель–производитель для сбора и анализа инфор-
мации по качеству кирпича и принятия решений по 
структуре выпускаемой номенклатуры продукции.

В ходе работы предприятия проводят анализ существу-
ющей технологии на предмет узких (дефектообразующих) 
мест и предлагаются варианты по их устранению. Для 
контроля стабильности процессов производства и каче-
ства готовой продукции предлагается внедрение стати-
стического контроля с применением инструментов 
управления качеством, дающего возможность отслежи-
вать эффективность производственных и корректирую-
щих мероприятий.

Следующим этапом в развитии производства и по-
вышении качества керамического кирпича является 
этап подготовки к сертификации продукции и парал-
лельно подготовка к внедрению системы менеджмента 
качества с дальнейшей возможностью сертификации на 
соответствие ГОСТ Р ИСО 9001–2008. На данном этапе 
также оценивается возможность сертификации пред-
приятия на соответствие ГОСТ Р ИСО 14001. Данные 
процедуры позволят предприятию повысить уровень 
управления качеством, упорядочить процессы управле-
ния, повысить конкурентоспособность продукции.  
И главное, не останавливаться на достигнутых результа-
тах, а следовать принципу постоянного улучшения.

Представленный алгоритм по организации произ-
водства керамического кирпича методом полусухого 
прессования дает возможность эффективно организо-
вать процесс производства и структуру предприятия, 
расставить акценты на важных этапах при проектирова-
нии и затратах на их проведение, избежать ненужных 
процессоемких и затратных мероприятий, внедрить си-
стему управления качеством, представить на рынок 
конкурентоспособную продукцию и получить макси-
мальную прибыль.

Ключевые слова: кирпич керамический, система 
управления качеством, организации производства, сырье, 
технология.
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Технология сборно-монолитного каркасного до-
мостроения является одной из самых эффективных в 
строительстве, как экономически, так и качественно. 
Ее основа — несущий каркас из железобетонных эле-
ментов – колонн, предварительно напряженных риге-
лей различного сечения и плит перекрытия. В соот-
ветствии с расчетом в каркас включаются диафрагмы 
жесткости. Высокая степень заводской готовности 
железобетонных изделий позволяет обеспечивать вы-
сокое качество несущих конструкций вне зависимо-
сти от времени года и ряда других субъективных фак-
торов.

В зависимости от проектных решений заполнение 
ограждающих стен в каркасно-монолитном домострое-
нии может быть любым: кирпич, керамические крупно-
форматные камни, ячеисто-бетонные и керамзитобе-
тонные блоки, навесные панели, монолитный пенобе-
тон или керамзитобетон.

Керамический кирпич обладает высокими физико-
механическими характеристиками, это один из самых 
экологичных и долговечных строительных материалов. 
Доля кирпичных индивидуальных домов составляет до 
35% от существующего малоэтажного фонда жилой не-
движимости. Срок эксплуатации кирпичного дома бо-
лее 100 лет. Основной недостаток кирпичного домо-
строения – трудоемкость строительства (сроки возведе-
ния составляют в среднем 6–12  мес), а также 
достаточно высокая себестоимость кладки, которая в 
России осуществляется только вручную. Кроме того, 
теплотехнические свойства кирпичных стен традици-
онной конструкции, например толщиной в два с поло-
виной кирпича, выполненные из рядового многопу-
стотного кирпича, не соответствуют современным тре-
бованиям по теплозащите.

Существенно расширить применение керамических 
стеновых материалов в домостроении позволяет приме-
нение кладки с использованием эффективного утепли-
теля, а также применение пуcтотно-поризованных бло-
ков и крупноформатных керамических камней. Именно 
по-этому специалисты ОАО «Ревдинский кирпичный 
завод» с 2006 г. отрабатывали технологию производства 
крупноформатных керамических камней. С 2008 г. на-
лажен выпуск промышленных партий камня керамиче-
ского крупноформатного 8,3НФ (500170190 мм). В 
строительном сезоне 2010 г. предприятие расширило ас-
сортимент, и теперь завод выпускает камни: 2,1НФ, 
7НФ, 8,3НФ, 10,7НФ, 14,3НФ с пазогребнем. В настоя-
щее время производительность технологической линии 
по выпуску керамических камней составляет 12 млн шт. 
усл. кирпича в год (или 840 тыс. шт. блоков 14,3НФ в 
год), что обусловлено фактическим спросом на данный 
вид продукции. Максимальная производительность 

Применение керамического 
крупноформатного камня для заполнения 
ограждений в монолитном и каркасном 
многоэтажном домостроении

УДК  624

В.А. КЛЕВАКИН, главный инженер,  
ОАО «Ревдинский кирпичный завод» (г. Ревда Свердловской области)

Рис. 1. 
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Характеристика
Камень керамический  

ОАО «РКЗ» 14,3НФ
Блок из автоклавного  

ячеистого бетона 19,2НФ

Размеры, мм 510250219 625250240

Средняя плотность при равновесной влажности, кг/м3  800 600

Коэффициент теплопроводности, Вт/(м·оС) 0,16 0,12–0,14

Морозостойкость, циклы 100 100

Марка по прочности при сжатии М125–М150 М50

Индекс звукоизоляции, Дб 52 39

Усадка при высыхании, мм/м не дает усадки 0,56

 

Таблица 1

предприятия по выпуску новых видов продукции – до 
30 млн шт. усл. кирпича в год (или 2 млн шт. блоков 
14,3НФ в год).

Применение керамического кирпича в многоэтаж-
ном домостроении всегда было дорогостоящим, и часто 
застройщики выбирали более дешевые материалы. 
Теперь все преимущества керамической продукции и 
конкурентоспособная цена сочетаются в крупнофор-
матном камне, что позволяет более широко использо-
вать его для заполнения стен в каркасно-монолитном 
домостроении и успешно конкурировать с блоками из 
ячеистого бетона.

Главными недостатками ячеисто-бетонных блоков 
являются повышенная адсорбция влаги, что может сни-
жать его теплотехнические характеристики и со време-
нем приводить к усадке и возникновению деформаций, 
а также относительно низкая механическая прочность 
газобетона, обусловливающая необходимость исполь-
зования дорогостоящего специального крепежа при 
устройстве навесных фасадов.

Этих недостатков лишен керамический крупнофор-
матный камень, что делает его универсальным материа-
лом как для строительства малоэтажных зданий, так и 
для заполнения стен в каркасно-монолитном домостро-
ении (табл. 1).

Но несмотря на все плюсы керамического крупно-
форматного камня его цена по абсолютной величине 
является самой высокой из других штучных стеновых 
материалов. В табл. 2 представлен сравнительный рас-
чет стоимости 1 м3 готовых изделий, показывающий, 
что цена за 1 шт. и за 1 м3 керамического крупнофор-
матного камня ниже цены за аналогичный объем для 
блоков из высокомарочного ячеистого бетона.

Однако сравнение стоимости готовых изделий не 
убеждает строителей в экономической эффективности 
применения керамических камней: считается, что веде-
ние кладочных работ на строительном растворе и ис-
пользование кладочной сетки в несколько раз увеличи-
вают себестоимость 1 м2 стены. Данные табл. 3 показы-
вают, что, несмотря на подобные расходы, 1 м2 стены из 
крупноформатного камня ОАО «РКЗ» дешевле, чем из 
ячеистых блоков.

Специалисты ОАО «РКЗ» совместно с 
ЗАО «Екатеринбурггорпроект» провели исследования 
возможности применения керамического камня в мо-
нолитном домостроении. В результате сделаны следую-
щие выводы: стоимость кладки 1 м3 стены из крупно-
форматного камня производства ОАО «РКЗ» дешевле, 
чем кладки из ячеисто-бетонных блоков. Также отмече-
но, что керамический крупноформатный камень для 
применения в составе наружных стен жилых домов по 
всем технико-экономическим характеристикам лучше 
блоков из ячеистого бетона. И это можно считать дости-
жением технических специалистов предприятия!

С 2009 г. в городах Центральной России появилась 
тенденция строить жилые дома, используя крупнофор-
матные керамические блоки, так как в этой части стра-
ны сосредоточены крупнейшие производители теплой 
керамики: «Винербергер кирпич» (POROTHERM) 
(Владимирская обл.); кирпичное объединение «Победа 
ЛСР» (RAUF) (Санкт-Петербург); группа компаний 
TEREX (POROTEREX) (Калужская обл., п. Товарково), 
Самарский комбинат керамических материалов 
(KERAKАM). Отпускная цена на продукцию этих про-
изводителей   конкурентоспособна на строительных 
рынках Европейской части России.

Рис. 3. Рис. 4. Крупноформатный камень с заполнением пустот минеральной 
ватой производства ОАО «РКЗ»

Материалы и конструкции
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Керамические блоки производства СККМ, одного 
из лидеров на рынке поризованной керамики, занима-
ющего ведущие позиции уже почти 5  лет, широко при-
меняются для заполнения ограждений в многоэтажном 
монолитном домостроении (рис. 1–3).

ОАО «РКЗ» ведет работу в данном направлении с 
лета 2010 г., так как только в этом году предприятию 
удалось выйти на значительный производственный объ-
ем по выпуску керамических крупноформатных блоков.

В настоящее время на ОАО «РКЗ» завершена разра-
ботка вариантов проектных решений конструкций на-
ружных стен многоэтажных зданий с использованием 
керамических камней для применения в строительстве 
многоэтажных жилых домов, а также рассматривается 
вопрос выпуска доборных элементов керамических бло-
ков, уменьшающих объем их резки при устройстве двер-
ных и оконных проемов в стенах.

В декабре 2010 г. на ОАО «РКЗ» выпущен первый ке-
рамический камень, заполненный минеральной ватой 
(рис. 4). Это новая тенденция европейского рынка стро-
ительных материалов, которая в России освоена на 
единственном заводе группы компаний TEREX в 
Калужской области. Фактическая величина коэффици-
ента теплопроводности камня с заполнением составля-
ет λ=0,066 Вт/(м·оС). По завершении комплекса работ в 
2011 г. на ОАО «ОКЗ» планируется приступить к выпу-
ску промышленных партий данного вида блока.

Данный керамический камень можно использовать 
в качестве однослойной стеновой конструкции, так как 
запас по прочности и теплопроводности превышает 
расчетные показатели в два раза.

После введения повышенных нормативных требова-
ний по теплоизоляции зданий в 1996 г. произошло су-
щественное снижение спроса на традиционный кера-
мический кирпич. При возведении ограждающих стен 
стали применяться непроверенные в российских кли-
матических условиях многослойные конструкции с так 
называемыми эффективными утеплителями, оказавши-

мися впоследствии недостаточно долговечными. 
Ошибки проектировщиков и строителей чуть было не 
стали причиной полного запрещения использования 
керамического кирпича в облицовках трехслойных 
ограждающих стен многоэтажных зданий.

Распространение получили ячеистые бетоны авто-
клавного и неавтоклавного твердения; во многих регио-
нах страны в короткий срок были построены высоко-
производительные заводы по выпуску ячеисто-бетонных 
блоков, производители которых развернули активную 
маркетинговую работу и сумели занять определенную 
долю рынка мелкоштучных стеновых материалов. В пе-
редел рынка включились производители систем навес-
ных фасадов и скрепленной теплоизоляции.

«Бум» новых технологий в строительстве наводнил 
наши города объектами, безопасность и долговечность 
которых весьма неоднозначна. Основная причина этого 
– недостаточная изученность поведения тех или иных 
материалов и конструкций в российских климатических 
условиях, а также повсеместное нарушение технологий 
строительства, которые применительно к многослой-
ным конструкциям очень жесткие.

Разработка и массовое производство керамических 
стеновых материалов нового поколения (большефор-
матных, поризованных, с повышенными теплотехниче-
скими свойствами) – ответ отечественной керамиче-
ской промышленности на повышение теплотехниче-
ских требований.

Применение керамических крупноформатных кам-
ней позволит строить дома со стенами, отвечающими 
требованиям энергосбережения, при этом обладающие 
высокой долговечностью, надежностью и экологиче-
ской безопасностью.

Ключевые слова: Ревдинский кирпичный завод, кера-
мический кирпич, крупноформатные керамические блоки, 
блоки с заполнением пустот минеральной ватой, стои-
мость кладки.

Затраты 1 м2 с камнем керамическим 14,3НФ 1 м2 с блоком из ячеистого бетона

Расход блоков 18,3 шт. / 1445,7 р. 18,6 шт. / 1890 р.

Раствор строительный (3000 р./м3) 20 кг / 60 р. –

Клей КЦЗ (25 кг – 175 р., расход на 1 м3 
–26 кг) 

– 17,2 кг / 120,6 р.

Минеральная вата для утепления 
фасада**

Расход одинаковый

Кладочная сетка*** (8,5 р./ п. м) 3 п. м / 25,5 р. –

Дюбели 8 шт / 68 р. 8 шт. / 50 р.

ИТОГО 1599,2 р. 2060,6 р.

Примечания:
    * �Возможно как применение теплого раствора, так и с противоморозными добавками.
  ** �Расход утеплителя при строительстве из керамического блока аналогичен при применении ячеисто-бетонного блока. 

Стандартная толщина минераловатного утеплителя 10 см, при использовании утеплителя с такой толщиной и учитывая 
коэффициент теплопроводности крупноформатных камней 0,16 Вт/(м·оС), конструкция имеет запас по теплопередаче 
стены 0,27 Вт/м2.

*** �Вид применяемой кладочной сетки: сетка кладочная полипропиленовая применяется для предотвращения падения 
раствора в пустоты кирпича. Размер ячейки 55 мм, размер рулона 0,5100 п. м, стоимость 8 р./п. м в розницу.

Таблица 3

Таблица 2

Стеновой материал Цена за 1 шт. р. Цена за 1 усл. ед, р. Количество в 1 м3 Цена за 1 м3

Камень керамический 14,3 НФ 79 5,52 36 2844

Блок из ячеистого бетона 19,2НФ 112,5* 5,83 27 3037,5

Материалы и конструкции
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В последние годы все более популярными и востре-
бованными на отечественном рынке становятся клин-
керные изделия. До недавнего времени вся клинкерная 
продукция была импортной. Современные отечествен-
ные предприятия, оснащенные новым оборудованием, 
имеющие автоматизированные системы управления 
процессами, вполне могут наладить выпуск клинкер-
ной продукции. Уже есть примеры выпуска клинкер-
ных материалов на российских кирпичных заводах. 
Однако для широкого круга потребителей клинкерные 
материалы остаются относительно новой продукцией, 
на нее нет отечественной нормативной базы, отсут-
ствуют традиции применения клинкерных материалов. 
Поэтому целесообразно осветить вопросы технологии 
и свойств этого вида керамической продукции.

Определение: клинкером называют кирпич, плитку 
или фасонные изделия, обожженные до высокой степени 
спекания черепка без остеклования поверхности и без при-
знаков деформации.

В зависимости от области применения различают:
–	 дорожный клинкер (кирпич и плитка, применяемые 

для мощения дорог, тротуаров, пешеходных дорожек 
и т. п.);

–	 технический клинкер (водостойкие клинкерные из-
делия для гидротехнических сооружений, для по-
лов общественных и промышленных зданий, в том 
числе с высокой эксплуатационной нагрузкой, 
кислотоупорные материалы для футеровки резер-
вуаров и отделки хранилищ в производствах с 
агрессивными условиями (кирпич и плитка раз-
личных фасонов);

–	 стеновой клинкер (кирпич и фасадная плитка, при-
меняемые в гражданском строительстве в качестве 
облицовочных материалов, в том числе для возведе-
ния двух- и трехслойных стеновых ограждений).

Требования к сырью и материалам

Для производства клинкерных изделий применение 
легкоплавких гидрослюдисто-монтмориллонитовых 
глин проблематично. В большинстве случаев в состав 
шихты необходимо добавлять тугоплавкие каолинито-
вые глины. Чтобы получить прочные и долговечные 
клинкерные изделия, необходимо учитывать особенно-
сти физико-химического состава и технологические 
свойства глин.

На основании собственных исследований, а также с 
учетом результатов известных работ по получению 
клинкерной продукции специалистами Научно-
исследовательского института керамики были сформу-
лированы следующие основные требования к глинисто-
му сырью.

Химический состав. Наиболее важным при подборе 
состава шихты является соотношение оксидов кремния, 
алюминия, железа, кальция, магния, натрия и калия.

Повышенное содержание SiO2 придает черепку 
клинкера хрупкость, увеличивает пористость и водопо-
глощение, снижает устойчивость к резким изменениям 
температуры.

Наиболее важная составляющая сырья при произ-
водстве клинкерного кирпича –оксид алюминия Al2O3. 
При повышении его содержания в процессе обжига 
происходит снижение вязкости расплава и уменьшение 
деформации изделий. Как правило, легкоплавкие кир-
пичные глины содержат недостаточное количество 
Al2О3. Например, на Гомельском заводе (Республика 
Беларусь) применялся суглинок с содержанием оксида 
алюминия всего 8,1%. Его содержание увеличивали пу-
тем добавления в шихту каолинитовых глин. 
Оптимальное содержание Al2О3 в шихте 17–25%.

Содержание оксида железа Fe2O3 в глинистом сырье не 
должно превышать 6–7%, так как в процессе обжига ок-
сид железа (III) под влиянием восстановительной среды 
при 1000оС интенсивно переходит в оксид железа (II) – 
FeO, который вступает в реакцию с кремнеземом, образуя 
легкоплавкий фаялит 2FeO·SiO2. Вследствие этого в изде-
лиях вблизи поверхности образуется сплошная корка, 
препятствующая удалению углекислого газа и газообраз-
ного кислорода, высвобождающегося в результате терми-
ческой диссоциации Fe2O3. Кроме того, фаялит растворя-
ется в соляной кислоте с образованием желеобразного 
кремнезема, что снижает кислотостойкость клинкера. 
Оксиды железа оказывают влияние и на окраску изделий 
после обжига. В зависимости от соотношения Fe2O3 и FeO 
цвет изделий изменяется от вишнево-красного до темно-
фиолетового.

Содержание оксида кальция в сырье должно быть не 
более 7–8%. Повышенное содержание CaO в глине обу-
словливает уменьшение интервала спекания. 
Углекислый газ, образующийся при разложении CaCO3, 
увеличивает пористость изделия. При высоком содер-
жании в глине CaO в начале процесса спекания может 
происходить медленное расширение, а затем вследствие 
образования жидкой фазы резкое плавление и деформа-
ция изделий, в особенности под нагрузкой (нижние 
ряды садки кирпича). Также возможно образование 
вздутий на спекшейся поверхности изделий. Очень важ-
но, чтобы CaO в глине находился в тонкодисперсном 
состоянии.

Оксида магния MgO в глинистом сырье должно быть 
не более 3–4%. У глин, содержащих MgO, интервал спе-
кания несколько больше, однако существенный недо-
статок магнезиальных глин заключается в том, что они 
имеют относительно большую усадку.

Щелочные оксиды Na2O и K2O содержатся в кера-
мических глинах в количестве 1,5–4,5%. При недоста-
точном спекании или слишком высокой температуре 
обжига необходимо корректировать состав шихты до-
бавлением плавней.

Для оценки обжиговых качеств глин также исполь-
зуется кремнеземистый модуль. Хорошие глины для 
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производства клинкера характеризуются кремнеземи-
стым модулем 3–4,5. При высоком значении кремне-
земистого модуля возрастает хрупкость изделий, сни-
жается прочность и морозостойкость. При низком зна-
чении возникают трудности при производстве изде-
лий, т. е. уменьшается интервал спекания в процессе 
обжига, увеличивается вероятность появления дефор-
маций.

Однако ориентироваться при подборе шихты только 
на этот показатель неверно. Для определения поведения 
изделий в обжиге специалистами института разработана 
методика и устройство для определения деформации 
под нагрузкой в процессе обжига. Экспериментально 
подобраны режим обжига, величина нагрузки и пре-
дельная деформация. На основании полученных ре-
зультатов разработана методика расчета нагрузок и вы-
соты садки клинкерного кирпича.

Минералогический состав. Кирпичные глины явля-
ются преимущественно гидрослюдисто-монтморилло- 
нитовыми или полиминеральными и, как правило, без 
добавок непригодны для производства клинкера.

При высоком содержании глинистого вещества (бо-
лее 35–40%) в массу необходимо добавлять отощители 
либо тощие суглинки с малым содержанием глинистого 
вещества. Трудности могут возникать при повышенном 
содержании гидрослюды (более 10–15%). В этом случае 
уменьшается интервал спекания и наступает быстрая 
деформация при максимальной температуре обжига.

Недопустимыми примесями являются крупные 
включения кальцита и доломита, а также некоторых же-
лезистых соединений, таких как пирит и сидерит.

Повышенное содержание в глинах газообразующих 
минералов и добавок (органические примеси и др.) за-
трудняет получение клинкера высокого качества из-за 
возможности вспучивания при обжиге и получения че-
репка повышенной пористости.

Гранулометрический состав. Для производства клин-
кера предпочтительны тонкодисперсные глины, так как 
в этом случае можно получить более плотную структуру 
сырца, а также интенсифицировать процесс спекания 
керамического камня.

Пластичность не является определяющим показате-
лем при производстве клинкера. Наиболее пригодны для 
этих целей среднепластичные глины. Но в большинстве 
случаев используется многокомпонентная шихта.

Чувствительность к сушке. Для полнотелых клин-
керных изделий пригодны составы шихты с малой чув-
ствительностью к сушке, для пустотелых – с малой или 
средней чувствительностью.

Спекаемость. Интервал спекания легкоплавких глин 
составляет 20–80оС, огнеупорных глин – 300–400оС. 
Составы шихты из таких глин подбираются экспери-
ментальным путем, так чтобы интервал спекания со-
ставлял не менее 80–100оС.

Таким образом, составы шихты для производства 
клинкера следует разрабатывать с учетом химического, 
минерального состава глин, их дисперсности, пластич-
ности, чувствительности к сушке и других показателей. 
При этом необходимо учитывать влияние различных 
компонентов и их сочетания для получения шихты, по-
зволяющей получить клинкерные изделия с заданными 
свойствами.

Институтом изучены и рекомендованы в качестве 
добавок к легкоплавким кирпичным глинам при низ-
ком содержании каолинита следующие каолинитовые 
глины:латненская (Воронежская область), Б. Карповка 
или кшенская (Курская область), лукошкинская и чи-
бисовская (Липецкая область), владимировская 
(Ростовская область), новоорская (Оренбургская об-
ласть), нижнеувельская (Челябинская область),  
кондровская и ульяновская (Калужская область), пе-

чорская (Псковская область), андреевская «Веско-
техник», курдюмовская, новорайская, краматорская и 
другие глины Дружковского рудоуправления (Украина). 
Исследование физико-химических и технологических 
свойств этих глин, особенностей их поведения при ис-
пользовании в составе шихты с легкоплавкими кирпич-
ными глинами позволило установить их преимущества 
и недостатки.

При использовании пластичных глин, в особенно-
сти с высоким содержанием монтмориллонита, в со-
став шихты добавляют отощители: кварцевый песок, 
тонкоизмельченный шамот из клинкерного боя и др. 
Кварцевый песок добавляют в количестве не более 
15–20%, так как большее содержание песка неблаго-
приятно влияет на плотность и морозостойкость 
клинкера.

При недостаточном спекании или слишком высокой 
температуре обжига необходимо корректировать состав 
шихты добавлением плавней: полевого шпата, пегмати-
та, нефелина, сиенита, талька, пирофиллита и др.

Свойства клинкерных изделий

Прочностные свойства керамики традиционно 
считаются одним из важнейших показателей. При по-
лучении клинкера с заданным водопоглощением при 
правильном подборе состава шихты и соблюдении 
технологических режимов часто прочность оказывает-
ся выше показателей, устанавливаемых нормативны-
ми документами разных стран. Так, по данным наших 
испытаний, при водопоглощении не более 2–2,5% 
предел прочности при сжатии клинкера может превы-
шать 200–250 МПа, при изгибе – 20–32 МПа, при во-
допоглощении 2–4% предел прочности при сжатии, 
как правило, выше 80–100 МПа, при изгибе выше 
12–18 МПа.

Водопоглощение. Показатель водопоглощения имеет 
превалирующее значение, в особенности это касается 
клинкерных изделий, применяемых для гидротехниче-
ских сооружений, мощения дорог, тротуаров, пеше-
ходных дорожек и т. п. Получение клинкера с задан-
ным водопоглощением является одной из самых слож-
ных задач.

Долговечность – важнейшая характеристика клин-
керных изделий, определяемая по показателю морозо-
стойкости. Морозостойкость также коррелирует с вели-
чиной водопоглощения. Необходимо отметить, что по 
результатам наших испытаний при значении водопо-
глощения менее 2,5% морозостойкость во всех случаях 
составляла 300 циклов без признаков разрушения.

Средняя плотность керамического камня для дорож-
ного клинкера хорошего качества должна составлять 
2,1–2,32 кг/дм3, для стенового – не менее 1,9 кг/дм3.

Сопротивление истиранию – важный показатель для 
дорожного клинкера. Испытания, проведенные в ин-
ституте, показывают, что для качественного дорожного 
клинкера сопротивление истиранию должно составлять 
0,2–0,4 г/см2.

Сопротивление удару. Сопротивление удару оценива-
ется по специальной методике и характеризует хруп-
кость материала. Как известно, хрупкость присуща всем 
керамическим материалам. Учитывать хрупкость необ-
ходимо при производстве клинкера с низким водопо-
глощеним (не более 2–2,5%). Важно получить матери-
ал, имеющий оптимальное соотношение кристалличе-
ской и аморфной фаз. Очевидно, что чем больше будет в 
керамическом камне кристаллической фазы, например 
муллита, волластонита, анортита и др., тем выше будет 
устойчивость к ударам. Этот показатель необходим для 
оценки стойкости к движению транспортных средств 
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дорожного покрытия, покрытия полов в производ-
ственных помещениях и др.

Антипроскальзывающая стойкость. Данный показа-
тель необходимо определять для изделий, применяемых 
для мощения дорог, изготовления полов, ступеней, осо-
бенно участков, на которые могут попадать влага и мас-
лянистые вещества.

Химическая стойкость оценивается по показателям 
кислотостойкости и щелочестойкости. Кислотостой- 
кость клинкера соответствует классам А и Б по 
ГОСТ 474–90 «Кирпич кислотоупорный» и составляет 
более 97,5%. Измеренная щелочестойкость составляет 
75–80%.

Теплопроводность клинкера достаточно высока и состав-
ляет 0,9–1,2 Вт/(м·К). Показатель не играет особой роли в 
общей теплопроводности стены, так как клинкер в первую 
очередь выполняет защитные и эстетические функции.

Стойкость к образованию пятен, расширение под 
воздействием влаги, стойкость к тепловым ударам, теп- 
ловое расширение – показатели, которые определяются 
для клинкерных изделий специального назначения или 
по требованию потребителя.

Достоинства клинкера
 

1.	 Распространенность глинистого сырья для произ-
водства клинкера.

2.	 Благодаря многообразию формы, цвета, вида по-
верхности клинкерных изделий он придает неповто-
римый вид и индивидуальность конструкциям стен, 
цоколей, тротуаров и т. д.

3.	 Долговечность клинкерных изделий определяется 
неизменностью во времени его основных физико-
технических и эксплуатационных свойств.

4.	 Не вызывает сомнений экологичность клинкерных 
изделий, ведь они изготавливаются путем обжига 
только из глины и песка.

5.	 Устойчивость к химической, биологической корро-
зии, грибку, водорослям и мхам, которые могут вы-
зывать аллергию.

6.	 Стеновой клинкерный кирпич отличается высокими 
шумозащитными характеристиками (показатель 
изоляционной способности 40–50 дБ). 

7.	 При облицовке стеновым клинкерным кирпичом 
трехслойная стена обеспечит прекрасный микро-
климат летом и тепловой комфорт зимой.

8.	 Клинкерные изделия абсолютно не боятся солнеч-
ного ультрафиолета и сохраняют свой цвет на протя-
жении многолетней эксплуатации.

9.	 Абсолютная огнестойкость.
10.	Многообразие дизайнерских решений при исполь-

зовании клинкерных изделий совместно с другими 
материалами, например с деревом, стеклом и др.

11.	Не требует восстановления и ремонта, поскольку 
благодаря низкому водопоглощению клинкерного 
кирпича и плитки на них не оседает грязь. Клинкер 
очень неприхотлив в уходе.

Высокие физико-механические показатели, много-
образие архитектурных решений вызывает возрастаю-
щий интерес к клинкеру; по стоимости он становится 
конкурентоспособным с каменными облицовочным 
материалам.

Ключевые слова: клинкер дорожный, технический, 
стеновой, требования к глинам, прочность, водопоглоще-
ние, долговечность, сопротивление истиранию, сопротив-
ление удару, антипроскальзывающая стойкость, химиче-
ская стойкость.
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Кирпич как строительный материал имеет давнюю 
историю и используется с незапамятных времен. 
Упоминания о кирпиче имеются уже в Библии: «И ска-
зали друг другу: наделаем кирпичей и обожжем огнем.  
И стали у них кирпичи вместо камней» (Ветхий завет. 
Бытие. Гл. 11–3). Вплоть до нашего времени во многих 
странах имел широкое распространение необожженный 
кирпич-сырец, часто с добавлением в глину резаной со-
ломы. Применение в строительстве обожженного кир-
пича также восходит к глубокой древности (постройки в 
Египте, 3–2 тысячелетие до н. э.).

До XIX в. техника производства кирпича оставалась 
примитивной и трудоемкой. Формовали его вручную, 
сушили только летом, обжигали в напольных печах-
времянках, выложенных из высушенного кирпича-
сырца. В середине XIX в. были сконструированы коль-
цевая обжиговая печь и ленточный пресс, обусловив-
шие переворот в технике производства кирпича. В это 
же время появились глинообрабатывающие машины – 
бегуны, вальцы, глиномялки. Тем не менее на большин-
стве мелких предприятий по-прежнему использовалась 
немеханизированная технология кирпича, что обуслов-
ливалось причинами экономического характера. По 
мнению В.В. Инчика, «красный кирпич имел вполне 
удовлетворительные даже с современной точки зрения 
физико-механические характеристики: прочность, мо-
розостойкость, долговечность и цвет» [1].

Существует и другое мнение, что современный кир-
пич, несмотря на все достижения науки и техники, усту-
пает по ряду характеристик кирпичу старинному. В про-
тивоположность этому можно привести результаты ис-
следований свойств старого кирпича [2], опровергаю-
щих превосходство старинного кирпича над современ-
ным. По данным авторов, прочность исследованного 
кирпича при сжатии соответствует 5–6 МПа, или марке 
50, в то время как марка по прочности при сжатии со-
временного полнотелого рядового кирпича практиче-
ски у всех производителей не ниже 200.

До настоящего времени попыток внести ясность в 
этот вопрос с точки зрения материаловедения не пред-
принималось, и представленная работа частично вос-
полняет этот пробел.

В качестве объектов исследования выбран ряд кир-
пичей, изъятых из построек Санкт-Петербурга конца 
XIX – начала XX в. Современные образцы отобраны из 
партий лицевого полнотелого одинарного кирпича про-
изводства ОАО «Победа ЛСР» (предприятие «Ленстрой- 
керамика»). Характеристика и внешний вид исследуе-
мых образцов представлены в табл. 1.

Все старинные кирпичи имеют сильный разброс по 
размерам, у большинства образцов, за исключением 
кирпича № 7 – СТРЪЛИНЪ-187, отмечены неровные и 
выпуклые грани, разнотолщинность, большой разброс 
по массе (3,88–4,48 кг); отклонение от плоскостности 
достигает 5 мм; у большинства на ложке хорошо видны 
трещины, расслоение.

Все изученные старинные кирпичи изготовлены 
формованием набивкой в деревянные формы, об этом 
свидетельствует прежде всего наличие клейм, не дефор-

мирующих постель, а также отсутствие видимых следов 
мундштучного формования и разрезки бруса струной, 
хорошо заметные на современном кирпиче (№№ 9, 10). 
Другие видимые нарушения геометрии (сколы, щерби-
ны) могут быть следствием небрежной выемки кирпича 
из кладки.

Производители кирпича и места изъятия сосредото-
чены в Санкт-Петербурге и области, что характерно для 
этого строительного материала: в прошлом производ-
ство старались максимально приблизить к источнику 
сырья и потенциальному потребителю.

Часть партии кирпичей была подвергнута испытани-
ям по ГОСТ 530–2007 (на цельных кирпичах) в ЦЗЛ 
ОАО «Победа ЛСР». Результаты испытаний представле-
ны в табл. 2.

Обращает на себя внимание высокая прочность ста-
ринных кирпичей, показавших по требованиям 
ГОСТ 530–2007 марочность М100, М250, а по прочно-
сти при изгибе – даже М300. При этом водопоглощение 
образцов, а следовательно, и пористость, весьма высо-
кая и составляет, за исключением двух образцов, 13–
18%. Соответственно морозостойкость старинного кир-
пича невысокая – менее 15 циклов. Однако с учетом 
того факта, что изученные образцы прослужили в стенах 
зданий более 100 лет, полученный результат можно счи-
тать весьма удовлетворительным. При этом напомним, 
что практически все здания из кирпича в Санкт-
Петербурге постройки XVIII – начала XX в. в обяза-
тельном порядке оштукатуривали и окрашивали, что за-
щищало кирпичные стены от насыщения влагой и даль-
нейшего промораживания. Такая технология строи-
тельства позволяла использовать кирпич с низкой мо-
розостойкостью, тем более в климатической зоне с до-
статочно мягкими зимами. Эффективные системы ото-
пления зданий способствовали сохранности кирпичных 
стен. В случае нарушения штукатурного слоя происхо-
дило достаточно быстрое разрушение кирпичной клад-
ки (рис. 3), что и произошло со старым кирпичом при 
испытании на морозостойкость после 15 циклов 
замораживания-оттаивания (рис. 4). На этом фоне рез-
ко выделяется образец № 1 ТЫРЛОВЪ, выдержавший 
без каких-либо разрушений 60 циклов замораживания-
оттаивания в интервале от –15оС до +15оС (рис. 5).

В настоящее время большинство кирпичных зданий 
строится с открытой кладкой, что резко повышает тре-
бования к морозостойкости современного кирпича.

Старые кирпичи в отличие от современных практи-
чески никогда не имели темной сердцевины, которую 
часто называют пережогом и считают браком, снижаю-
щим прочность. Это весьма распространенное заблуж-
дение.

Прежде всего пережог не может быть внутри кирпи-
ча, так как при обжиге прогрев кирпича происходит от 
внешних граней к середине; таким образом, поверх-
ность кирпича не может иметь температуру меньшую, 
чем внутренние слои, и пережог может грозить в первую 
очередь внешним слоям тела кирпича. На самом деле 
появление черной или серой сердцевины кирпича явля-
ется следствием изменения окраски за счет восстанов-

Кирпич старинный и современный: что лучше?
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Кирпич «ТЫРЛОВЪ»

Потомственный почетный гражданин, купец второй 
гильдии Дмитрий Иванович Тырлов-Жданков 
производил кирпичи на выкупленных в 1893  
и 1896 гг. соответственно заводах И. Д. Соболева  
и А. И. Фукса. Первый завод располагался возле села 
Усть-Ижора, а второй – в колонии Овцино, недалеко от 
завода Стрелиных. 

Условия эксплуатации: по данным владельца 
кирпича, он извлечен из старинного камина дома, 
которому более 100 лет.

По данным книги «Кирпичные заводы России на  
1903 год», данный завод расположен в Ивановской 
волости, деревня Кормчино, 1 стан колония Овцино, 
берег реки Невы.

(http://www.v-smirnov.ru/p151.htm)

Образец № 1
(ТЫРЛОВЪ)

Масса – 4,29 кг
Размеры, мм
Постель – 258268118124
Ложок – 2572697273
Тычок – 1211257173

Плоскостность**
Постель – до 4 мм
Ложок – до 5 мм
Все грани кирпича, кроме 
постели с клеймом, выпуклые

2 Образец № 2
(ТЫРЛОВЪ)

Масса – 4,4 кг
Размеры, мм
Постель – 259267123129
Ложок – 2562627375
Тычок – 12312974

Плоскостность**
Постель – до 4 мм
Остальное – до 2 мм
Все грани кирпича, кроме 
постели с клеймом, выпуклые

3

 

Кирпич «П.БЪЛЯЕВА»

Клеймо «П. БЕЛЯЕВА». Владелец завода – Беляев 
Петр Абрамович, затем фирма «Н-ки П. Беляева».  
Годы производства 1850–1917.

Кирпичи произведены на заводах купца первой 
гильдии Петра Абрамовича Беляева. В 1860 г. его жена 
Е.Я. Беляева купила в Малой Рыбацкой слободе два 
кирпичных завода (ранее выкупленных у казны 
коллежским советником П. Моносковым и купеческим 
сыном И. Ширковым), рядом построила лесопильный 
завод и объединила эти предприятия под эгидой фирмы 
«Петра Беляева Наследники». Продолжателями дела 
были ее сыновья Митрофан, Сергей и Яков.

(http://www.aroundspb.ru/gallery.php?path=/variety/pho-
tos/brick&im=img_0043.jpg)

Образец № 3
(П.БЪЛЯЕВА-6)

Масса – 4,25 кг
Размеры, мм
Постель – 245253116123
Ложок – 2562627375
Тычок – 1151247276

Плоскостность**
Постель – до 3 мм
Остальное – до 2 мм
Все грани кирпича, кроме 
постели с клеймом, выпуклые, 
неровные

Таблица 1
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(http://www.vbgcity.ru/?q=ru/node/3080) Образец № 8
(П.БЪЛЯЕВА-117)

Масса – 3,88 кг
Размеры, мм
Постель – 250257120125
Ложок – 2512566971
Тычок – 1191227072

Плоскостность**
Постель – до 3 мм
Остальное – до 1,5 мм
Все грани кирпича, кроме 
постели с клеймом, выпуклые, 
достаточно ровные

4 Кирпич «КОЛПИНО»

Набор кирпичей заводов крестьянина Василия 
Ефимовича Захарова (1826–1882), который 
унаследовал вместе с братом «старый» завод 1790 г. в 
селе Усть-Ижора от отца Ефима Кузьмича, который был 
старшим сыном основателя династии заводчиков 
Кузьмы Захарова. В.Е. Захаров (клеймо «В.З»  
с номером и без него) полностью модернизировал 
завод в 1882–1884 гг. и передал свое дело сыновьям 
Александру и Михаилу (всевозможные клейма «МЗ»  
в сочетаниях с точками, номерами и рамками,  
«М.В. Захаровъ»). Дело Александра унаследовала его 
жена Мария Тимофеевна и его три сына, которые 
открыли фирму «Наследники А.В. Захарова»  
и с 1910 г. до революции выпускали кирпичи  
с клеймом «КОЛПИНО».

(http://www.v-smirnov.ru/p61.htm)

Образец № 4
(КОЛПИНО-20)

Масса – 4,23 кг
Размеры, мм
Постель – 250260123127
Ложок – 2502557375
Тычок – 1151246978

Плоскостность**
Постель – до 5 мм
Ложок выпуклый – до 2 мм

6 Кирпич «СТРЪЛИНЪ»

Кирпичи произведены на заводах крестьянина,  
а позже купца и потомственного почетного гражданина 
Макария Тимофеевича Стрелина. Один из заводов, 
построенный в 1875 г., располагался по реке Славянке в 
селе Усть-Ижора и был куплен у купчихи Анны 
Семеновны Вандруховой в 1882 г. Второй завод 
находился в колонии Овцино на правом берегу Невы  
и был построен в 1897 г. Использовались как простое 
клеймо «М.С.», так и с полным написанием фамилии 
«Стрълинъ» (различными шрифтами, а также с 
инициалами М.Т.). Дело впоследствии продолжили 
сыновья Алексей Макарович (использовал клеймо 
«АМС») и Василий Макарович. Скорее всего около  
1910 г. появилось совместное клеймо «Бр. Стрелины».

Из кирпичей, изготовленных на заводе Макария 
Стрелина, было построено здание Суворовского музея 
(в строительстве музея участвовали ведущие заводы 
Санкт-Петербурга, выполнявшие работы со 
значительными скидками или безвозмездно).

(http://www.v-smirnov.ru/p141.htm)

Образец № 6
(СТРЪЛИНЪ-85)

Масса – 4,01 кг
Размеры, мм
Постель – 247253118124
Ложок – 2482527277
Тычок – 1181237376

Плоскостность**
Постель и тычок – до 5 мм
Ложок выпуклый – до 2 мм
Кирпич разнотолщинный

Материалы и конструкции



®

научнотехнический и производственный журнал

апрель 2011� 85

№ 
образца

Изображения Исторические данные
Размеры*,  

визуальное описание

5

 

Кирпич Н.М.С.

Известный завод купца Николая Михайловича 
Слепушкина в дер. Усть-Славянка, около поселка 
Рыбацкое, ведет свою историю с основателя дела 
поэта-крестьянина Федора Никифоровича Слепушкина, 
построившего первый завод в 1829 г. Неизвестно, как 
долго функционировал этот завод, но в 1866 г. имеется 
упоминание о заводе некоей Ксении Слепушкиной 
(использовала клеймо «К.С.» в характерной рамке).  
В конце XIX в. этим заводом владели Н.М. Слепушкин  
и его брат Александр Михайлович. Завод выпускал 
также кирпичи с клеймом Слепушкиных и вертикальной 
буквой «С» на маломерных кирпичах, называемых 
«кабанчиками». Завод работал по крайней мере  
до 1895 г.

(http://www.v-smirnov.ru/p142.htm)

Образец № 5
(Н.М.С.)

Масса – 4,01 кг
Размеры, мм
Постель – 245252120128
Ложок – 2402506574
Тычок – 1221276574

Плоскостность**
Постель – до 5 мм
Ложок выпуклый – до 2 мм
Кирпич неровный, 
разнотолщинный

7 Образец № 7
(СТРЪЛИНЪ-187)

Масса – 4,48 кг
Размеры, мм
Постель – 257262129133
Ложок – 2602627580
Тычок – 1291327680

Плоскостность**
Постель, ложок и тычок – 
до 2 мм
Кирпич ровный

 

9, 10 Кирпич «ЛСК»

Кирпич произведен на заводе «Ленстройкерамика» 
ОАО «Победа ЛСР» (Ленинградская область, г. Колпино) 
в 2011 г.

(http://www.pobedalsr.ru/)

Образец № 9

Масса – 4,19 кг
Размеры, мм
Постель – 253254122
Ложок – 2532546566
Тычок – 1211226566

Плоскостность**
Постель – до 2 мм
Ложок и тычок – до 1 мм
Кирпич ровный

Образец № 10

Масса – 4,13 кг
Размеры, мм
Постель – 248249119120
Ложок – 2482496566
Тычок – 1181196566

Плоскостность**
Постель – до 2 мм
Ложок и тычок – менее 1 мм
Кирпич ровный

* �В соответствии с ГОСТ 530–2007 (п. 4.2.4) предельные отклонения номинальных размеров кирпича и камня не должны превышать на одном изделии, мм: по длине ±4, 
по ширине ±3, по толщине кирпича лицевого ±2, кирпича рядового ±3.

** В соответствии с ГОСТ 530–2007 (п. 4.2.6) отклонение от плоскостности граней изделий более 3 мм не допускается.
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ления оксида железа (III) Fe2O3 до оксида железа (II) 
FeO, который имеет как раз серый цвет. Появление тем-
ной (серой или черной) сердцевины, никак не отражаю-
щейся на прочности, – неизбежная плата за рост произ-
водительности и сокращение времени обжига при ис-
пользовании скоростных туннельных печей. Из-за 
слишком быстрого обжига процесс выгорания органи-
ческих примесей в глине создает восстановительную 
среду в теле кирпича за счет выделения СО, удаление 
которого и поступление свежих порций кислорода за 
счет пористости процесс не быстрый и требует значи-
тельного времени. При изготовлении старинного кир-
пича использовались напольные печи, обжиг в которых 
длился от нескольких дней до недель, времени хватало 
на выгорание полностью органики и окисления вновь 
FeO до Fe2O3. Внедрение в производство прогрессив-
ных в свое время кольцевых печей Гофмана сокращало 
длительность обжига не настолько, чтобы это явление 
становилось постоянным.

Вторая часть партии кирпича изучена в СПбГТИ 
(ТУ) на фрагментах, полученных распиловкой алмазной 
пилой на прямоугольные балочки размером 
(110–120)(30–35)(30–35) мм для определения преде-
ла прочности при изгибе и кубики с ребром 30 мм для 
определения предела прочности при сжатии. Образцы 
обоих видов предварительно были использованы для 
определения водопоглощения, открытой пористости и 

кажущейся плотности. Количество образцов для испы-
таний каждого вида не менее 5. Результаты испытаний 
представлены в табл. 3.

Результаты испытаний выпиленных образцов хоро-
шо согласуются с результатами испытаний целых кир-
пичей и подтверждают вывод – старинный кирпич не 
уступает в прочности кирпичу современному. Вновь 

№
Производитель 

кирпича
Размеры, мм

Масса в сухом 
состоянии, кг

Водопоглощение, 
%

Прочность при 
сжатии, МПа

Прочность при 
изгибе, МПа

Морозостойкость, 
циклы

Примечание

Старинный кирпич

1 ТЫРЛОВЪ 25873124 4322 7,5 – продолжается –

2 ТЫРЛОВЪ 24969116 4284 –
пара №№ 2–4 

12 (М100)

– –

Цвет излома 
равномерный 

красный (рис. 1)

3 ТЫРЛОВЪ 26674126 4414 14,1 – –

4 ТЫРЛОВЪ 24872120 4108 – – менее 15 циклов

5 ТЫРЛОВЪ 26071125 4398 –
пара №№ 5–7  

26,3 (М250)

– –

6 ТЫРЛОВЪ 25173128 4474 9,4 9,6 (>М300) –

7 ТЫРЛОВЪ 26071121 4388 – – –

8 ТЫРЛОВЪ 25872126 4424 13,6 – 4,6 (>М300) – –

9 СТРЪЛИНЪ 25770127 4294 14,3 – – менее 15 циклов –

10 СТРЪЛИНЪ 26576128 – – – – – –

11 П.БЪЛЯЕВА ---- 731181 – – – – – –

12 П.БЪЛЯЕВА 26272130 3990 18,8 – – менее 15 циклов –

13 Н.М.С. 25470121 – – – – – –

14 КОЛПИНО ---- 751211 – – – – – –

Современный кирпич М200 F75

15
Ленстройкерамика

24911865 4000 7,3 31,2 (М300) 6,52 (>М300) более 75 На изломе темная 
сердцевина  

(рис. 2)16 25012065 4010 7,8 42 (М400) 10,23 (>М300) более 75

1 образец имеет сколы, не позволяющие измерить его длину.

Таблица 2

№ 
образца

Производитель
Количество 

испытанных образцов
Водопоглощение, 

%
Открытая 

пористость, %
Кажущаяся 

плотность, г/см3
Прочность при 

изгибе, МПа
Прочность при 
сжатии, МПа

1 ТЫРЛОВЪ 6 9,1 18 1,98 6,6 24,2

2 ТЫРЛОВЪ 8 11 20,9 1,91 7,5 20,5

3 П.БЪЛЯЕВА-6 8 12,5 23,8 1,91 10,6 33

4 КОЛПИНО-20 5 9,7 18,7 1,93 4,2 28

5 Н.М.С. 6 6 12,6 2,11 10 28,8

6 СТРЪЛИНЪ-85 6 2,9 6,5 2,26 12,3 35,4

7 СТРЪЛИНЪ-187 6 15 26,7 1,78 3,7 11,5

8 П.БЪЛЯЕВА-117 6 10,7 21,1 1,98 6,7 22,2

10 Ленстройкерамика 5 6,8 15 2,19 3,7 33,1

Таблица 3

Рис. 1. Излом кирпича ТЫРЛОВЪ Рис. 2. Излом современного кир-
пича (ОАО «Победа ЛСР», пред-
приятие «Ленстройкерамика»)
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подчеркнем, что старинные кирпичи имеют высокую 
пористость (за исключением образцов № 5 и 6, выше 
кирпича современного), находились длительное время в 
эксплуатации в неизвестных условиях.

К вышесказанному следует добавить, что несовер-
шенство метода формования старинных кирпичей (руч-
ная набивка колотушкой или ногами в деревянные 
формы), отсутствие отдельной операции выделения 
включений приводило к формированию сильнодефект-
ной текстуры – на изломах и гранях образцов имеются 
крупные включения, каверны, расслоение (рис. 6). И 
тем не менее прочность высока, порой превосходит 
прочность современного кирпича.

Изучение поровой структуры осуществлялось мето-
дом ртутной порометрии. Результаты представлены в 
табл. 4. Сравнительный анализ интегральных и диффе-
ренциальных порограмм исследованных образцов по-
казывает, что порометрический объем пор образцов 

Рис. 3. Разрушенные колонны (Конюшенная пл.)

Рис. 6. Дефекты формовки старинных кирпичей: а – № 1 – ТЫРЛОВЪ; б – № 2 – ТЫРЛОВЪ; в – № 2 – ТЫРЛОВЪ; г – № 5 – Н.М.С.; д – № 5 – Н.М.С.; 
е – № 6 – СТРЪЛИНЪ-85; ж – № 7 – СТРЪЛИНЪ-187; з – № 7 – СТРЪЛИНЪ-187

а

д

б

е

в

ж

г

з

Рис. 4. Кирпич П.БЪЛЯЕВА, разрушив-
шийся после 15 циклов заморажи- 
вания-оттаивания

Рис. 5. Образец № 1 кирпич 
ТЫРЛОВЪ после 60 циклов 
испытаний на морозостой-
кость

Номер образца

Храктеристика
№ 1 № 2 № 3 № 4 № 5 № 6 № 7 № 8 № 10

Vпор., см3/г 0,039 0,294 0,132 0,146 0,081 0,043 0,191 0,279 0,07

Sуд., м
2/г 0,05 24 1,2 3,3 5,4 0,42 2,9 12,1 1,8

Преобладающий радиус 
пор, нм

1250 8000; 
1500; 

9

390; 
33

1830; 
150; 
18,5

19200; 
1250; 

13

590; 
26

1500; 
590; 
150

16900; 
9600; 
1500; 

35; 
10,5

120; 
26

Таблица 4
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№№ 1 и 6 практически одинаков (0,39 и 0,43 см3/г), од-
нако сильно различаются величины удельной поверх-
ности (0,05 и 0,42 м2/г), что объясняется различным 
распределением пор по размерам. В образце № 1 преоб-
ладают макропоры с преобладающим размером 1250 нм, 
в то время как у образца № 6 больше мезопор размером 
590 и 26 нм. Объемы пор образцов №№ 5 и 10 близки по 
величине (0,081 и 0,07 см3/г соответственно). Различие 
в величине Sуд (5,4 и 1,8 м2/г) объясняется наличием в 
образце № 5 более мелких мезопор. Близки по величине 
объемы пор у образцов №№ 2 и 8 (0,294 и 0,279 см3/г со-
ответственно) и образцов №№ 3 и 4 (0,132 и 0,146 см3/г). 
Различие в величинах удельной параметрической по-
верхности образцов объясняется различием количе-
ственного и качественного составов мелких мезопор, в 
основном и определяющих величину Sуд.

В работе исследована теплопроводность отдельных 
образцов кирпичей, результаты представлены на рис. 7.

Выводы
Современный кирпич, произведенный на современ-

ном автоматизированном оборудовании, не превосхо-
дит по прочностным характеристикам старый кирпич 
ручного изготовления. С учетом более высоких значе-
ний пористости, неизбежных дефектов текстуры и дли-
тельного срока эксплуатации следует признать превос-
ходство по физико-механическим параметрам кирпи-
чей более чем столетней давности.

С другой стороны, современный кирпич, как прави-
ло, обладает значительно большей морозостойкостью и 
способен успешно служить в кирпичной кладке без спе-
циальных мер защиты от увлажнения и промерзания. 
Можно утверждать, что если бы изучаемый в работе ста-
ринный кирпич в свое время был использован для 

внешней незащищенной кладки, вряд ли мы сегодня 
держали его в руках.

Сопоставляя старинную и современную технологии, 
можно отметить следующее. Наиболее вероятной при-
чиной полученных результатов испытаний является 
разница в длительности наиболее важной технологиче-
ской операции – обжига, составлявшая для старых кир-
пичей от нескольких дней до нескольких недель, в то 
время как современный кирпич обжигается в туннель-
ной печи примерно 40 ч и менее. В результате при более 
длительном нахождении кирпича-сырца в зоне макси-
мальной температуры происходит более полное спека-
ние глинистых частиц, что повышает прочность кера-
мического камня. Косвенным подтверждением являют-
ся результаты измерения теплопроводности: несмотря 
на более высокие значения водопоглощения (12,5% для 
образца № 3 и 9,7% для образца № 4 против 6,8% для об-
разца № 10), образец № 10 демонстрирует наименьшую 
теплопроводность, которая напрямую зависит от пло-
щади контактного перешейка между спекшимися гли-
нистыми частицами.

Сравнительные испытания старого и нового кирпи-
ча на завершены. Предстоят изучение микроструктуры, 
модельные испытания, сравнительный химический 
анализ. Работа продолжается, результаты будут обяза-
тельно опубликованы.
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КНАУФ-Акустика  
новое решение в области 

звукоизоляции помещений
Жизнь в мегаполисе в настоящее время трудно представить без 

шума. Неприятные, слишком громкие звуки, доносящиеся извне, не 
просто досаждают, но являются источником дополнительного стресса 
в жизни горожан, и без того напряженной. Зачастую уровень шума 
превышает допустимые нормы. Продолжительная по времени шумо-
вая нагрузка наносит вред здоровью.

К сожалению, современные строения отличаются слабой звуко-
изоляцией. По мнению специалистов, в первую очередь это связано с 
преобладанием монолитно-каркасных зданий, снижением массы 
ограждающих конструкций, свободной планировкой квартир, проекти-
рованием офисов Open Space. 

Практика показала, что общими проблемами звукоизоляции со-
временных зданий являются недостаточная звукоизоляция межэтаж-
ных перекрытий по показателю ударного шума, ограждений по воз-
душному шуму и инженерного оборудования в технических помеще-
ниях (котельные, насосные, вентиляционные, трансформаторные и 
др.). Поэтому звукоизоляция таких помещений является не дополни-
тельной опцией, а необходимостью. Фирма КНАУФ предлагает в 
России свое решение, целью которого является обеспечение акусти-
ческого комфорта.

В январе 2011 г. фирма КНАУФ представила в России новую тех-
нологию в области звукоизоляции в виде серии материалов под на-
званием КНАУФ-Акустика. Новая продукция создана для применения в 
качестве звукопоглощающей облицовки стен в зданиях, а также в 
конструкциях подвесных потолков для улучшения акустических харак-
теристик помещений.

Флагманом акустической серии являются плиты КНАУФ-Акустика. 
Основой новинки стал многолетний бестселлер фирмы – гипсокартон-
ный КНАУФ-лист. Плиты КНАУФ-Акустика представляют собой перфо-
рированные гипсокартонные листы с обрезанными кромками различ-
ной формы и наклеенным на тыльную сторону звукопоглощающим 
слоем нетканого полотна. Увеличение звукопоглощающей способности 
поверхности помещения, т. е. устранение эффекта эха, достигается за 
счет уменьшения интенсивности отраженных звуковых волн от перфо-
рированных поверхностей. 

Как показали испытания, конструкции с использованием плит 
КНАУФ-Акустика обладают повышенным звукопоглощением. В зависи-
мости от вида конструкции и типа перфорации коэффициент звукопо-
глощения 0,2<α<1. Благодаря этому плиты КНАУФ-Акустика без огра-
ничений могут использоваться для облицовки поверхностей в таких 
помещениях, как студии звукозаписи, кинотеатры, в том числе домаш-
ние, лингафонные кабинеты, колл-центры, аэропорты и вокзалы, 
офисы, кабинеты, залы переговоров, торговые залы, коридоры, боль-
ничные помещения, гостиницы, дома отдыха, учебные заведения, 
учреждения общественного питания.

Акустические характеристики плит

В НИИ Строительной физики были проведены испытания по 
определению акустических характеристик плит в различных конструк-
тивных вариантах по ГОСТ 16297-80 «Материалы звукоизоляционные 
и звукопоглощающие. Методы испытаний». В зависимости от величи-
ны воздушного промежутка (относа) и наличия или отсутствия запол-
нения полости минераловатными изделиями плиты КНАУФ-Акустика 
можно отнести к различным классам звукопоглощения по ГОСТ 
23499-79 (табл. 1).
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Дизайн плит
Глубина воздушного 

промежутка (относ), мм
Заполнение 

минеральной ватой
Класс звукопоглощения 

по ГОСТ 234991

Д01
Сплошная прямая круглая 

перфорация 8/18 R, 
коэффициент перфорации 

15,5%

60 - НСВ–322

60 + НСВ–212

200 - НСВ–222

200 + НСВ–212

Д02
Сплошная прямая квадратная 

перфорация 12/25 Q, 
коэффициент перфорации 

23,9%

60 - НСВ–322

60 + НСВ–212

200 - НСВ–222

200 + НСВ–212
1 �Принадлежность материала или конструкции к тому или иному классу принято записывать в виде формулы, например НСВ–123. 

Эта формула означает, что на низких частотах (Н) значения коэффициента звукопоглощения (КЗП) превосходят 0,8, т. е. изделие обладает 
высокими звукопоглощающими качествами в этом диапазоне частот (класс 1); на средних частотах (С) значение КЗП лежат в пределах  
0,4–0,8 и на высоких частотах (В) значение КЗП в пределах 0,2–0,4 (класс 3).

Таблица 1

Таблица 3

Таблица 2

Тип перфорации Форма отверстий
Тип размещения 

отверстий
Размер отверстия, 

мм
Шаг перфорации, 

мм

8/18 R Круглая Прямые ряды 8 18

12/25 Q Квадратная Прямые ряды 12 25

Обозначение 
дизайна

Рисунок 
перфорации

Тип 
перфорации

Коэффициент 
перфорации, 

%

Размеры плит
Масса плит, 

кг/м2
Ширина, мм Длина, мм

Д01
Сплошная 

прямая круглая 
перфорация

8/18 R 15,5 1188 1998 ~ 9,1

Д02

Сплошная 
прямая 

квадратная 
перфорация

12/25 Q 23,0 1200 2000 ~ 8,5

Тип перфорации и дизайн плит

В отличие от прародителя – гипсокартонного листа помимо утили-
тарных свойств плиты КНАУФ-Акустика обладают еще и эстетическими 
достоинствами. В зависимости от требований дизайна плиты могут 
производиться с покрытием из нетканого полотна белого и черного 
цветов. Кроме того, новый продукт выпускается с различным рисунком 
перфорации, благодаря чему плиты имеют различные параметры зву-
копоглощения. В настоящее время выпускается два вида плит Кнауф-
Акустика, которые отличаются формой отверстий (круглые или ква-
дратные); со временем предполагается дополнить ассортимент КНАУФ-
Акустика новыми плитами с более разнообразными рисунками.

Типы перфорации приведены в табл. 2.
В зависимости от рисунка перфорации дизайн плит подразделяют 

на следующие виды:
– 	 сплошная перфорация, выполненная равномерно по всей плоскости плит;
– 	 блочная перфорация, выполненная сгруппированными блоками.

В зависимости от рисунка и типа перфорации различают два вида 
дизайна плит (табл. 3). Каждый дизайн плит имеет свой рисунок пер-
форации и, как следствие, различный коэффициент звукопоглощения. 
Для каждого дизайна плит существуют свои размеры, обусловленные 
необходимостью соблюдения единого дизайна на смежных плитах.

Отличием плит КНАУФ-Акустика от подобных изделий из полиме-
ров является то, что они более пожаробезопасны, так как, по сути, 
являются производным гипсокартонной плиты. Гипс, составляющий 
основу изделий, обладает уникальными экологическими свойствами и 
создает комфортную среду обитания благодаря своей способности 
впитывать излишнюю влагу из воздуха и отдавать ее обратно при 
снижении влажности воздуха в помещении. Негорючесть гипса также 
является одной из важнейших характеристик, которая  обеспечивает 
высокие потребительские свойства. Санитарно-эпидемиологическая 
безопасность плит подтверждается заключением уполномоченных 
органов Минздрава РФ.

С точки зрения строительства плиты КНАУФ-Акустика обладают 
всеми преимуществами материалов сухого строительства. Они техно-
логичны в обработке, их монтаж в каркасно-обшивных конструкциях 
отличается быстротой и простотой благодаря отсутствию трудоемких 
мокрых процессов.

Производство новинки в России началось в феврале 2011 г. на 
предприятии «КНАУФ ГИПС Новомосковск». Благодаря тому, что про-
дукция производится в России и из местного сырья, конечная цена 
этих стройматериалов высшего качества для покупателей очень при-
влекательна.
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Силикатный кирпич стал внедряться в практику строи-
тельства с конца ХIХ в., после того как в 1880 г. в Германии 
был получен патент на способ его производства. И уже в 
начале ХХ в. в России работало несколько заводов по про-
изводству силикатных изделий.

В настоящее время силикатный кирпич является одним из 
самых распространенных материалов. Он использован при 
строительстве жилья, общественных зданий, производствен-
ных сооружений и др. В эпоху советской власти типовые до-
бротные многоквартирные жилые дома возводились из сили-
катного кирпича. Не отставали и частные застройщики, широ-
ко используя этот доступный и долговечный материал.

Долгие годы здания из силикатного кирпича были в 
основном одной цветовой гаммы – белыми. И если еще 
десятилетие назад цветной силикатный кирпич был скорее 
экзотикой, то теперь применяется широко и составляет 
конкуренцию значительно более дорогим материалам. 
Использование силикатного кирпича в строительстве и от-
делке дома способно воплотить в жизнь любой вырази-
тельный архитектурный проект.

Необходимо учитывать при этом, что силикатный кирпич 
обладает целым рядом преимуществ. Он производится из 
природного сырья – кварцевого песка, извести и воды, поэто-
му его экологическая безопасность не вызывает сомнения.

Высокая прочность силикатных материалов, прошед-
ших обработку в автоклавах, позволяет конструкциям стен 
выдерживать нагрузку до нескольких сот килограммов на 
квадратный метр. Среди положительных свойств силикат-
ного кирпича также высокая звукоизоляция, низкая тепло-
проводность и хорошая воздухопроницаемость. Удельная 
эффективная активность природных радионуклидов 
(основной показатель радиоэкологии) у силикатного кирпи-
ча в несколько раз ниже, чем у многих других стеновых 
материалов. Совокупность этих характеристик обеспечива-
ет в зданиях из силикатного кирпича благоприятный микро-
климат, эстетичный внешний вид стен.

ОАО «Ярославский завод силикатного кирпича» – это 
одно из старейших предприятий стройиндустрии Ярославской 
области и Центрального региона России, основанное в 1931 г.

Во время Великой Отечественной войны в основном все 
рабочие ушли на фронт, а производство было остановлено. 
И вновь производство заработало уже в 1946 г., выдавая 
ценный строительный материал для послевоенного восста-
новления народного хозяйства.

За время работы на предприятии проведено пять рекон-
струкций, внедрена система управления качеством продук-
ции. В настоящее время завод имеет современное высоко-
технологичное производство. Выпуск продукции осущест-
вляется на автоматических гидравлических прессах 
немецкой компании W+K, модернизировано запарочное от-
деление, реконструирован склад извести, освоено произ-
водство цветных силикатных изделий.

В настоящее время ассортимент ОАО «Ярославский 
завод силикатного кирпича» включает более 40 наимено-

Ярославскому заводу 
силикатного кирпича 80 лет

Высокопроизводительное оборудование немецкой компании W+K обе-
спечивает выпуск кирпича отличного качества

 Утолщенный рядовой двухсторонний кирпич

Склад готовой продукции, ассортимент которой отличается значитель-
ным разнообразием

Юбиляры отрасли
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ваний продукции. Модернизация производственных мощ-
ностей позволила предприятию выйти на новый уровень. 
Современные прессы могут формовать не только тради-
ционный одинарный и утолщенный кирпич и силикатный 
камень, но и относительно новый вид изделий для россий-
ского строительства – силикатные пазогребневые блоки 
для ограждающих конструкций и межкомнатных и межк-
вартирных перегородок. Причем все изделия получаются 
с четкими геометрическими размерами и идеальной по-
верхностью. Использование блоков значительно ускоряет 
процесс возведения стен, экономит вяжущие материалы 
за счет минимизации применения клеевых и штукатурных 
составов.

В последние годы большой популярностью пользуется 
декоративный кирпич. На заводе внедрена линия поверх-
ностного окрашивания по цветовой палитре RAL, которая 
позволяет выпускать продукцию любой цветовой гаммы в 
600 вариантах. Декоративный кирпич обладает стойким 
цветом, не требует дополнительных облицовочных  
материалов.

Другой вид  кирпича, выпускаемого на ОАО «ЯЗСК», – 
тонированный кирпич, или кирпич, окрашенный в массе. На 
предприятии освоено производство желтого, коричневого, 
персикового цветов, постоянно ведутся новые разработки.

Особые декоративные свойства возводимым сооруже-
ниям придает использование кирпича со сколотой факту-
рой, который также выпускается на заводе. С одной сторо-
ны, такие изделия обладают всеми преимуществами сили-
катного кирпича, а с другой – по внешнему виду имитируют 
натуральный природный камень. Причем сколотые изде-
лия могут выпускаться как из белого, так и из цветного 
кирпича.

Сегодня Ярославский завод силикатного кирпича – 
одно из ведущих предприятий отрасли, которому по пле-
чу решение задач различной степени сложности. 
Силикатный кирпич, выпускаемый заводом, за счет ва-
риативности форм, размеров, цветового решения позво-
ляет воплотить в жизнь самые креативные архитектур-
ные проекты. Продукция завода востребована в различ-
ных регионах России, а предприятие зарекомендовало 
себя как надежный бизнес-партнер, выпускающий  
качественную продукцию.

ДЕРЖИМ МАРКУ!

ОАО «Ярославский завод силикатного кирпича», 
150048, г. Ярославль, Силикатное шоссе, д. 5
Отдел маркетинга: (4852) 44-06-18, 44-85-43    
E-mail: marketing@yazsk.ru     www.yazsk.ru.

Относительно новые изделия для российского строительства – пазо-
гребневые блоки для ограждающих конструкций здания, межкомнат-
ных и межквартирных перегородок

Цветной кирпич со сколотой поверхностью имитирует дикий камень

Силикатный кирпич обеспечивает архитектурную выразительность как 
частнх домов, так и многоэтажного жилья

Редакция журнала «Строительные материалы»® 
поздравляет коллектив Ярославского завода сили-
катного кирпича с юбилеем, желает новых произ-
водственных успехов и процветания. ТАК ДЕРЖАТЬ!

Юбиляры отрасли
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экологично, 
технологично, 

надежно
Завод стеновых материалов «Поревит» – одно из самых совре-

менных предприятий по производству стеновых блоков из автоклав-
ного газобетона, силикатного кирпича и силикатных пазогребневых 
блоков в Урало-Западно-Сибирском регионе. Завод расположен в 
г. Ялуторовск в 75 км от Тюмени. Место расположения обусловлено 
близостью сырьевой базы, наличием подъездных железнодорожных 
путей и автомобильных трасс. Завод оснащен автоматизированными 
линиями производства немецкой фирмы MASA HENKE Maschinenfabrik 
GmbH, высокотехнологичными смесителями фирмы EIRICH. 
Производственная мощность завода составляет: газобетона – 300 тыс. м3 
силикатного кирпича и блоков – 110 млн усл. шт. кирпича в год.

Идея создания подобного многопрофильного производственного 
комплекса принадлежит холдингу «Партнер», занимающемуся строи-
тельством, производством строительных материалов, девелопментом 
и торговлей. «Партнер» – один из лидеров производственного рынка 
Тюмени, ведет свою историю с 1991 г. В холдинг входит  
15 компаний, включая ЗАО «КСМ».

В настоящих условиях вопросы эффективности строительства 
становятся актуальными как никогда, их невозможно решить без  
применения соответствующих строительных технологий и материа-
лов. К таким материалам по праву можно отнести пазогребневые 
силикатные блоки (камни).

Высокая конструкционная прочность силикатных камней позволяет 
применять их строительстве стен многоэтажных зданий с минимальной 
толщиной, что снижает расходы на конструктив здания. Применение 
силикатных камней сокращает время строительства примерно в два с 
половиной раза по сравнению со строительством из традиционного 
кирпича. Перегородки из силикатных блоков обладают хорошими  
звукоизоляционными свойствами, что позволяет делать их тонкими и, 
тем самым, экономить внутреннее пространство, имеют гладкую и 
ровную поверхность, а следовательно требуют минимальной отделки. 

Информация

Общий вид завода

Гидравлический пресс 

Гидравлический пресс в действии

Смеситель Линия упаковки
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При этом нельзя забывать и о здоровье. Природные составляю-
щие силикатных изделий – песок, вода, известь – не вызывает со-
мнений в экологической чистоте самого материала.

В Тюменской области (в поселке Боровский) построен первый 
многоквартирный дом эконом-класса из пазогребневых силикатных 
блоков. Полная себестоимость строительства дома составила менее 
18,5 тыс. рублей за м2, а срок строительства от котлована до сдачи 
составил всего один год. Таким образом, силикатный камень – это 
достойное решение для строительства доступного жилья.

В 2011 г. ЗАО «Комбинат строительных материалов» вступил в 
некоммерческое партнерство «Ассоциация производителей силикат-
ных изделий» с целью решения вопросов, возникающих в силикат-
ной отрасли, общими усилиями совместно с другими членами ассо-
циации и поднятия имиджа силикатных изделий на должный уро-
вень. Если в Нидерландах до 60% зданий возводится из силикатных 
строительных материалов (преимущественно крупноформатных), в 
Германии – до 30%, в России интерес к силикатным изделиям не так 
высок.  В некоторых регионах известны попытки административно 
запретить использование силикатного кирпича в строительстве 
многоэтажных зданий. Эти проблемы и должна решать Ассоциация. 

Силикатный кирпич завода «Поревит» – известный материал, но 
в новом качестве. Кирпич «Поревит» – это гарантия соблюдения 
цветовой гаммы от партии к партии, идеальная геометрия и красивый 
внешний вид, что особенно актуально сейчас, когда люди хотят жить 
не только в комфортных, но и красивых домах.

Завод стеновых материалов «Поревит» является постоянным участ-
ником Международной научно-технической конференции «Развитие 
производства силикатного кирпича в России: СИЛИКАТэкс». Первая 
конференция СИЛИКАТэкс состоялась в декабре 2007 г. Проведенное 
мероприятие показало, что дальнейшее развитие силикатной промыш-
ленности требует притока новой достоверной научно-технической ин-
формации. Парк технологического оборудования многих предприятий 
требует существенной модернизации, а порой и полной замены. 

Начиная с 2007 г. научно-техническая конференция СИЛИКАТэкс 
проводится каждый год. В 2011 г. конференция состоится в Тюмени. 
В программе конференции запланировано посещение высокотехно-
логичного предприятия – завода стеновых материалов «Поревит».

Тюменская область, г. Ялуторовск, ул. Ишимская, 149 

Телефон/факс: (3452) 500-605
 www.porevit.ru

Информация

Дом из силикатного камня в п. Боровском

Силикатный блок для наружных стен (камень)



научнотехнический и производственный журнал
®

96� апрель 2011

Производство силикатного кирпича, активно разви-
вавшееся в СССР до эпохи экономических перемен и 
занимавшее значительные позиции в производстве 
штучных стеновых материалов, в настоящее время не-
сколько утратило свои позиции.

Ранее продукция кирпичных заводов регламентиро-
валась ГОСТами, СНиПами и др. Для оснащения пред-
приятий закупалось как отечественное, так и импортное 
оборудование. Ведущие научно-исследовательские и 
проектные институты осуществляли разработки новых 
технологий производства силикатного кирпича, иссле-
довали возможности использования техногенного сырья 
и отходов производства и др. В ведущих вузах, технику-
мах и ПТУ готовились кадры для работы на предприяти-
ях подотрасли.

В настоящее время многие сохранившиеся заводы 
по праву стремятся занимать устойчивые позиции в со-
временном строительстве. Постепенно происходит мо-
дернизация предприятий, внедрение новой зарубежной 
техники и технологий, которые позволяют выпускать на-
ряду с традиционными абсолютно новые виды продук-
ции. Так, на строительном рынке появились крупно- и 
мелкоформатные блоки для ограждающих конструкций, 
межкомнатные и межквартирные перегородочные изде-
лия, облицовочный силикатный кирпич с колотой и ру-
стированной поверхностью, цветной кирпич и др. Однако 
такие изделия не описываются современными норма-
тивными документами – ГОСТами, СНиПами, СП и др.

Несмотря на значительно возросшее качество кир-
пича, экологичность и безопасность данного вида про-
дукции, во многих регионах конъюнктурно формируется 
мнение о силикатных изделиях как о морально устарев-
ших и бесперспективных.

В связи с этим руководители ряда предприятий под-
отрасли пришли к мнению о необходимости объедине-
ния компаний в ассоциацию. Задачей ассоциации будет 
решение ряда трудностей, которые долго и дорого реа-
лизовывать в одиночку, а объединение усилий позволит 
добиться их выполнения более эффективно.

В рамках IV научно-практической конференции 
СИЛИКАТэкс, которая проходила в Тамбове в октябре 
2010 г., состоялось учредительное собрание некоммер-

ческого партнерства «Ассоциация производителей си-
ликатных изделий» (НП «АПСИ»), а 11 февраля 2011 г. 
получен пакет документов о регистрации ассоциации.

В настоящее время в ассоциацию вступило 18 пред-
приятий: ООО «Ивсиликат», ООО «Инвест-силикат-
стройсервис», ЗАО «Саратовский завод стройматериа-
лов», ОАО «Петушинский завод силикатного кирпича», 
ЗАО «Калужский завод строительных материалов», 
ООО «Комбинат строительных материалов» (Татарстан), 
ОАО «Павловский завод», ООО «Росизвесть», 
ООО «Силикат», ОАО «Ярославский завод силикатного 
кирпича», ОАО «Яснополянские строительные материа-
лы», ОАО «Глубокинский кирпичный завод», 
ЗАО «Комбинат строительных материалов» (Тюменская 
область), ООО «Инвест-Технология», ОАО «Силикат-
стром», ЗАО «Воронежский комбинат строительных 
материалов», ОАО «Силикатстрой», ООО «Казанский 
завод силикатных стеновых материалов».

Председателем правления НП «Ассоциация произ-
водителей силикатных изделий» стал директор 
ООО «Силикатстрой» Николай Викторович Сомов.

Кроме описанных стратегических задач по подготов-
ке ГОСТов, СНиПов и другой технической документации 
на новые виды продукции и др. ближайшими задачами 
некоммерческого партнерства являются:
– 	 создание целевых информационных баз данных;
– 	 информационное обеспечение членов партнерства;
– 	 представление интересов подотрасли в органах фе-

деральной власти;
– 	 лоббирование интересов подотрасли в обществен-

ных и государственных организациях;
– 	 публикация статей технического характера в научно-

технических изданиях и информационного характе-
ра в информационно-рекламных изданиях;

– 	 консультационные услуги.

Некоммерческое партнерство  
«Ассоциация производителей силикатных изделий»

606000, Нижегородская обл., г. Дзержинск,
пр. Циолковского, д.15

Тел.: (8313) 26-23-86, (960) 173-16-63
E-mail: apsi2011@yandex.ru

Производители силикатного кирпича объединились

Информация
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Участники конференции посетят завод стеновых материалов «Поревит»
в г. Ялуторовске Тюменской обл.

Организаторы конференции: журнал «Строительные материалы»®

Генеральный спонсор конференции: компания MASA

Руководитель проекта – Юмашев Алексей Борисович    Менеджер проекта – Горегляд Светлана Юрьевна

Телефон/факс: (499) 9762208, 9762036, (916) 1239829

Email:  mail@rifsm.ru,     http://www.rifsm.ru

Адрес для корреспонденции:  127434, Москва, Дмитровское ш., д. 9, стр. 3,  редакция журнала «Строительные материалы»®

Тематика конференции:

•	 Технологии и оборудование для про-
изводства силикатного кирпича

•	 Сырьевые материалы (песок,  из-
весть,  зола) и технологии их подго-
товки и применения

•	 Новые виды силикатных 
материалов,  использование 
в строительстве

•	 Диверсификация заводов

•	 Нормативная база отрасли

V Международная научно-практическая конференция

Развитие производства  
силикатного кирпича  

в России
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КОЛЛЕГИ

К 90-летию М.И. Лопатникова

Редакция и редакционный совет поздравляют Макса Исидоровича Лопатникова, кандидата географи-
ческих наук, ведущего геолога ФГУП «ВНИПИИстромсырье».

Макс Исидорович родился в Москве 6 мая 1921 г. После окончания школы в 1939 г. был призван на 
военную службу. В 1948 г. окончил географический факультет МГУ, в 1952 г. защитил кандидатскую 
диссертацию. До 1964 г. работал в Геологическом управлении Центральных районов начальником 
геолого-съемочных партий и главным инженером по геологической съемке Московской комплексной 
геолого-разведочной экспедиции. Одним из основных результатов этой работы явилось издание под 
авторством или научной редакцией М.И. Лопатникова ряда листов Государственной геологической 
карты СССР масштаба 200000.

45 лет Макс Исидорович работает во ФГУП «ВНИПИИстромсырье». Основными направлениями 
его научной работы являются исследование и оценка состояния минерально-сырьевой базы промыш-

ленности строительных материалов, исследование и разработка методики оценки горных пород при разведке их в качестве сы-
рья для производства нерудных строительных материалов.

Результаты этих исследований использованы при создании многих нормативных документов на нерудные строительные 
материалы и минеральное сырье для их производства. Под его руководством впервые разработаны государственные стандар-
ты на минеральное сырье для производства нерудных строительных материалов: ГОСТ 24100–80 «Сырье для производства пе-
ска, гравия и щебня из гравия для строительных работ» и ГОСТ 23846–86 «Породы горные скальные для производства щебня 
для строительных работ». Первый из этих стандартов недавно был переработан и принят в качестве межгосударственного 
(ГОСТ 31426–2010), переработка второго М.И. Лопатниковым в настоящее время заканчивается.

М.И. Лопатников имеет 11 правительственных наград, является автором более 70 статей. На протяжении многих лет был чле-
ном НТС Минстройматериалов СССР и внештатным экспертом ГКЗ СССР.

Макс Исидорович продолжает активно трудиться. Он постоянно выступает с докладами на международных конференциях 
нерудников начиная с первой, состоявшейся в 1970 г., на других форумах, регулярно публикует статьи в профессиональных пе-
риодических изданиях. Является постоянным автором нашего журнала.

Редакция и редакционный совет, коллеги желают Максу Исидоровичу Лопатникову крепкого здоровья и дальнейших творческих 
успехов.

НОВОСТИ  КОМПАНИЙ

СОЮЗЦЕМЕНТ обсудил ситуацию  
в цементном машиностроении

На перспективный период до 2020 г. прогнозируемый 
рост потребления цемента в стране потребует наращивания 
производственных мощностей за счет нового строительства, 
расширения и реконструкции действующих. Вместе с тем, 
по оценкам экспертов, в настоящее время машинострои-
тельная база Российской Федерации практически не спо-
собна обеспечить растущие потребности цементной про-
мышленности.

Степень изношенности парка действующего основного тех-
нологического оборудования, по данным ОАО «НИИцемент», 
доходит до 70–80%, в ближайшие годы потребуются значитель-
ные средства для его поддержания. Обеспечение оборудовани-
ем строительства новых заводов потребует его закупки на сум-
му 4800 млн USD, или 145 млрд р.

Проведение технического перевооружения отрасли за счет 
расширения и реконструкции позволит ввести около 45 млн т 
модернизированных производственных мощностей. На эти 

цели потребуется оборудование в объеме 1600 млн USD. 
Помимо этого существует постоянная потребность в обеспе-
чении отрасли запасными частями для поддержания действу-
ющего производства.

Можно сделать вывод, что рынок машиностроительной 
продукции отрасли на период до 2020 г. оценочно превысит 
6 млрд USD.

Отмечено, что цементная промышленность заинтересова-
на в обеспечении технологическим оборудованием своей про-
граммы модернизации в максимально удешевленном варианте 
за счет отечественного производства. Кроме того, отечествен-
ное машиностроение позволит сократить сроки поставки обо-
рудования.

Отмечен рост производства цемента к соответствующему 
периоду 2010 г.  В целом по итогам 2011 г. можно ожидать вы-
пуск 57 млн т при потреблении в стране 55,7 млн т.

По материалам пресс-службы 
НО «СОЮЗЦЕМЕНТ»

Новое оборудование  
на «Катавском цементе»

Две новые фасовочные машины «Турбо 3-Вм» (произво-
дитель машиностроительная компания «Вселуг») суще-
ственно увеличат скорость упаковки цемента на предприя-
тии. До установки нового оборудования производитель-
ность составляла 500 т цемента в сутки. Теперь она увеличи-
лась в три раза, т. е. до 1,5 тыс. т в сутки. Каждая машина со-
стоит из трех упаковочных модулей, одновременно запол-
няющих шесть мешков. Скорость упаковки одного мешка 
(50 кг) — 6 с. Важно, что новое оборудование обеспечивает 
высокую точность дозирования цемента в мешках. Система 
аспирации этих фасовочных машин сократила запылен-

ность помещений, где производится погрузка, в несколько 
раз. Следует отметить, что работа нового оборудования вку-
пе с работой автомобильных весов, введенных в эксплуата-
цию в декабре 2010 г., уже позволила значительно поднять 
уровень обслуживания клиентов предприятия. В реализа-
цию проекта холдинг «ЕВРОЦЕМЕНТ груп» инвестировал 
более 4 млн р. Также в ближайшее время предприятием пла-
нируется приобретение мешкопогрузчика фирмы «Вселуг». 
Инвестиции холдинга в этот проект должны составить око-
ло 2 млн р.

По материалам пресс-службы 
«ЕВРОЦЕМЕНТ груп»     

Новости
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75 лет заводу «СИМ»

Волгоградский завод силикатных и изоляционных матери-
алов был основан в 1936 г. (Завод «СИМ»). Проектная мощ-
ность составляла 60 млн шт. кирпича. Во время войны в 
1941–1943 гг. на заводе наряду с производством кирпича было 
налажено производство взрывчатых веществ и противотанко-
вых мин. В 1942–1943 гг. завод был разрушен. В 1945 г. нача-
лось восстановление завода, выпущена первая партия кирпи-
ча 0,5 млн шт. В настоящее время предприятие является од-

ним из крупнейших производителей силикатного кирпича в 
Волгоградской области. За годы работы из продукции завода 
построено более 20% всех зданий Волгограда и области. В на-
стоящее время на заводе работают профессиональные, опыт-
ные, высококвалифицированные специалисты разных про-
фессий, которые стараются удовлетворить потребности кли-
ентов по количеству и качеству выпускаемой продукции. 
Состав технологического оборудования и квалификация про-
изводственного персонала позволяют заводу решать сложные 
задачи по развитию новых производств.

В 2010 г. потребление  
деловой древесины в России возросло

По оценкам РБК, производство делового круглого леса в 
России в 2010 г. увеличилось почти на 9%, потребление внутри 
страны возросло на 11%. В структуре производства произошла 
коррекция: доля балансовой древесины увеличилась до 33%. 
Невысокая динамика производства пиловочника в прошед-
шем году стала следствием вялого спроса на российскую про-
дукцию на внешнем рынке.

В отличие от пиловочника на рынке балансовой древе-
сины отмечались относительно высокие темпы роста про-
изводства (почти на 15% по сравнению с 2009 г.). 
Основным фактором роста стало повышение внутреннего 
спроса со стороны восстанавливающейся после кризиса 

целлюлозно-бумажной промышленности и плитной от-
расли (ДСтП и ДВП).

Динамика экспорта делового леса в 2010 г. также опреде-
лялась увеличением поставок балансовой древесины, в то вре-
мя как объем экспорта пиловочника остался на уровне 2009 г. 
Доля экспорта в совокупном объеме производства делового 
круглого леса составила 17% (по сравнению с 30% в 2007 г.).

Несмотря на продление моратория на повышение экс-
портных пошлин на круглый лес до конца 2011 г. и предпола-
гаемое их сокращение (или отмену) в связи со вступлением 
России в ВТО, эксперты РБК ожидают дальнейшего сниже-
ния доли экспорта в производстве на фоне увеличения потре-
бления круглого леса внутри страны.

По материалам «РБК.Исследования рынков»

В Тюменской области запущена новая линия

В апреле начал работу новый производственный комплекс 
завода стеновых материалов «Поревит» (г. Ялуторовск). Это 
современная автоматизированная линия по производству вы-
сококачественного силикатного кирпича, среднеформатных и 
крупноформатных силикатных изделий – пазогребневых бло-
ков для наружных стен и внутренних перегородок. Завод осна-
щен автоматизированными линиями немецкой фирмы MASA 
HENKE Maschinenfabrik GmbH. Смесители поставлены фир-
мой Maschinenfabrik Gustav Eirich GmbH & CoKG(Германия), 

автоклавы – производства «Уралхиммаш» (Екатеринбург). 
Производственная мощность комплекса составляет 
110 млн шт. усл. кирпича в год и 300 тыс. м3 газобетона. 
Стратегическим партнером завода «Поревит», оказавшим фи-
нансовую поддержку, является Западно-Сибирский банк 
Сбербанка России. В планах предприятия наладить также вы-
пуск сухих смесей и камнеформовочное производство – тро-
туарную плитку, декоративный камень.

По материалам службы маркетинга 
завода стеновых материалов «Поревит»

КОЛЛЕГИ

К 80-летию Ю.Д. Буянова

Редакция и редакционный совет поздравляют Юрия Дмитриевича Буянова, доктора технических наук, гене-
рального директора ФГУП «ВНИПИИстромсырье».

Ю.Д. Буянов родился 25 апреля 1931 г. Окончив Московский горный институт и защитив в 1958 г. кан-
дидатскую диссертацию, Юрий Дмитриевич работал в различных подразделениях института, пройдя путь от 
младшего научного сотрудника до генерального директора института (1987 г.).

Основная сфера научной деятельности Ю.Д. Буянова – совершенствование техники и технологии гор-
ных работ и переработки минерального сырья для производства строительных материалов, развитие сырье-
вой базы отрасли.

Под руководством и при непосредственном участии Ю. Д. Буянова в горнодобывающей отрасли промышленности строи-
тельных материалов внедрены новые технологии и образцы прогрессивного оборудования, разработан кадастр (автоматизиро-
ванный банк данных) по основной номенклатуре месторождений нерудного сырья.

Под руководством Юрия Дмитриевича подразделениями «ВНИПИИстромсырье»осуществлялись работы по восстановле-
нию облицовки Дома правительства, реконструкции здания Государственной думы, восстановлению храма Христа Спасителя.

Ю.Д. Буянов участвовал в подготовке высококвалифицированных кадров для горнодобывающей отрасли промышленности 
строительных материалов. Он является автором более 150 печатных работ, в том числе 7 монографий, 3 справочников, 4 учебни-
ков и учебных пособий, ряда изобретений.

Являясь высококвалифицированным специалистом, Юрий Дмитриевич обладает высоким авторитетом как в научных кру-
гах, так в и различных министерствах и ведущих предприятиях отрасли.

Заслуги Ю.Д. Буянова отмечены государственными и ведомственными наградами.

Редакция и редакционный совет, «горная» научно-техническая общественность поздравляют Юрия Дмитриевича Буянова с 
юбилеем и желают ему  новых творческих успехов в работе, счастья в жизни, бодрости, здоровья.

Новости
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Набрано и сверстано 
в  РИФ «Стройматериалы»

Верстка Д. Алексеев, Н. Молоканова

Как подготовить к публикации научно-техническую статью
Журнальная научнотехническая статья – это сочинение небольшого размера 

(до 4х журнальных страниц), что само по себе определяет границы изложения темы 
статьи.

Необходимыми элементами научнотехнической статьи являются:
–	 постановка проблемы в общем виде и ее связь с важными научными или практи

ческими задачами;
–	 анализ последних достижений и публикаций, в которых начато решение данной 

проблемы и на которые опирается автор, выделение ранее не решенных частей 
общей проблемы, которым посвящена статья;

–	 формулирование целей статьи (постановка задачи);
–	 изложение основного материала исследования с полным обоснованием получен

ных результатов;
–	 выводы из данного исследования и перспективы дальнейшего поиска в избран

ном направлении.
Научные статьи рецензируются специалистами. Учитывая открытость журнала 

«Строительные материалы»® для ученых и исследователей многих десятков научных 
учреждений и вузов России и СНГ, представители которых не все могут быть представ
лены в редакционном совете издания, желательно представлять одновременно со ста
тьей отношение ученого совета организации, где проведена работа, к представляемому 
к публикации материалу в виде сопроводительного письма или рекомендации.

Библиографические списки цитируемой, использованной литературы должны 
подтверждать следование автора требованиям к содержанию научной статьи и не 
содержать перечень всего ранее опубликованного автором, что перегружает объем 
статьи и часто является элементом саморекламы.

Кроме того, статьи, направляемые для опубликования, должны оформляться 
в соответствии с техническими требованиями изданий. Статьи, направляемые 
в редакцию журнала «Строительные материалы»®, должны соответствовать следу
ющим тре­бо­ва­ни­ям:
–	 текст статьи должен быть набран в редакторе Microsoft Word и сохранен в фор

мате *.doc или *.rtf и не должен содержать иллюстраций;
–	 графический материал (графики, схемы, чертежи, диаграммы, логотипы и т. п.) 

должен быть выполнен в графических редакторах: CorelDraw, Adobe Illustrator  и 
сохранен в форматах *.cdr, *.ai, *.eps соответственно. Сканирование графического 
материала и импортирование его в перечисленные выше редакторы недопустимо;

–	 иллюстративный материал (фотографии, коллажи и т.п.) необходимо сохранять 
в формате *.tif, *.psd, *.jpg (качество «8 – максимальное») или *.eps с разрешени
ем не менее 300 dpi, размером не менее 115 мм по ширине, цветовая модель 
CMYK или Grayscale.
Материал, передаваемый в редакцию в электронном виде, должен сопровождаться: 

рекомендательным письмом руководителя предприятия (института); распечаткой, 
лично подписанной авторами; рефератом объемом до 500 знаков на русском и 
англиском языке; подтверждением, что статья предназначена для публикации в группе 
журналов «Строительные материалы», ранее нигде не публиковалась, и в настоящее 
время не передана в другие издания; сведениями об авторах с указанием полностью 
фамилии, имени, отчества, ученой степени, должности, контактных телефонов, почто
вого и электронного адресов. Иллюстративный материал должен быть передан в виде 
оригиналов фотографий, негативов или слайдов, распечатки файлов.

В 2006 году в журнале «Строительные материалы» был опубликован ряд статей 
«Начинающему автору», ознакомится с которыми можно на сайте журнала  
www.rifsm.ru/files/avtoru.pdf
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