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В середине XIX столетия в Гер8
мании, Австрии и других европей8
ских странах было положено начало
производства и применения тонких
пластин небольшого размера плот8
ного природного сланца в качестве
кровельного и облицовочного мате8
риала для строительства жилья,
сельскохозяйственных и производ8
ственных построек. Этот материал
был назван «этернит», что в пере8
воде означает «вечный».

Горные массивы природного
сланца, расположенные на юге Гер8
мании и Австрии, разрабатывались
кустарным способом с последую8
щим отделением от массива пластин
толщиной 5–6 мм размером 200×400
и 400×400 мм. В небольших городах,
деревнях и поселках Германии, Ав8
стрии, Франции, Венгрии, Бельгии
и в других странах Европы сохрани8
лось много жилых домов, церквей,
соборов, покрытых и облицованных
природным сланцем черного и се8
рого цвета. Высокая трудоемкость
добычи и отделения пластин при8
родного сланца от массива (выход
готовых изделий составлял всего
25–30%), а также исчерпание запа8
сов сланца к концу XIX века вызва8
ло сокращение выпуска пластин
природного этернита.

Полноценным заменителем при8
родного этернита стал искусственный
кровельный материал, получаемый из
суспензии волокнистого асбеста и це8
мента в соотношении соответственно
15 и 85%. Изобретатель нового мате8
риала – австрийский инженер и пред8
приниматель Л.Гатчек назвал его то8
же этернит. В дальнейшем кровель8
ный асбестоцементный материал ста8
ли называть шифер. Технология и
оборудование для производства ши8
фера были заимствованы из бумаж8
ной промышленности.

Суспензия из асбеста и цемента
подавалась в круглосеточную 28ци8
линдровую пап8машину, послойное
набирание пленок на сетчатых ци8
линдрах передавалось на непрерыв8
но движущееся шерстяное сукно
и далее на гладкий барабан до набора
заданной толщины изделия, среза8
лось с барабана и раскраивалось но8
жами на плитки заданного размера
(аналогичные пластинам природно8
го сланца). После 7–14 сут твердения
плитки шифера были готовы для
применения в кровельных покрыти8
ях и для облицовки стен зданий.

В первое десятилетие ХХ века
в Европе и Америке было построено
15 заводов по производству искус8
ственного этернита – шифера.

В России производство шифера
было начато 22 июня 1908 г. Товари8
щество предпринимателей «Тетро8
фергасен» под опекой Е.В. Клевеца,
специалиста немецкого происхож8
дения, построило небольшое пред8
приятие в Брянске по изготовлению
прессованных кровельных облицо8
вочных плиток из смеси асбеста
и цемента мощностью 8–10 млн шт.
плиток в год. Этот завод просущество8
вал до начала Великой Отечественной
войны, а в 1941 г. оборудование завода
было эвакуировано в Сибирь.

Вслед за брянским заводом
в 1910–1911 гг. были построены еще
два завода в Риге и Ростове8на8Дону
тем же товариществом предприни8
мателей по выпуску искусственного
шифера.

До Октябрьской революции
и после гражданской войны в Рос8
сии основными кровельными мате8
риалами в сельской местности были
солома, деревянная щепа (дранка)
и деревянные доски (гон), в городах
– кровельная тонколистовая жесть,
в небольших количествах керамиче8
ская черепица и мягкие кровельные
материалы на основе картона и ка8
менноугольных смол.

В 1895 г. на Урале было разведа8
но и стало разрабатываться Баже8

Асбестоцементному производству – 100 лет
История становления, этапы и перспективы развития

Н.И. ФИЛИППОВИЧ, директор ЗАО «НИИасбестцемент»,
вице�президент ЗАО «Корпорация стройматериалов»

100  ЛЕТ  АСБЕСТОЦЕМЕНТУ

Роль различных горных пород, минералов и химических элементов на
протяжении длительного времени изменялась в материальной культуре
человечества. Глина и золото, кварц и углерод, железо и кремний, алюми%
ний и уран служили людям как материалы для строительства жилья и изго%
товления орудий, были мерой меновой стоимости, лекарствами и талис%
манами. Одним приписывались чудодейственные силы, другие сыграли
важнейшую роль в техническом прогрессе.

Породы и минералы, сколько их, как различны их судьбы в руках человека...
Непростая судьба у минерала, называемого горный лен. Это хризотил%

асбест, в течение столетия используемый в строительстве и других обла%
стях техники.

Распространенный, прочный и надежный строительный материал
в комбинации с цементом, незаменимый компонент в огнезащитных по%
крытиях, специальных фильтрах, фрикционных деталях, он в конце ХХ века
стал причиной острых дискуссий, ставящих под сомнение возможность
его широкого применения.

Ученые и специалисты 37 стран, входящих в Международную асбестовую
ассоциацию, проводят активную работу с целью способствовать безопасно%
му использованию асбеста. Активная деятельность в защиту асбестоцемент%
ных материалов, асбестового производства ведется в России.

Итак, асбестоцемент сегодня, в начале XXI века.



новское месторождение хризотил8
асбеста. В годы советской власти
разработки приобрели промышлен8
ный масштаб. На Урале в г. Асбесте
была построена первая фабрика по
обогащению асбеста.

Параллельно создавались заво8
ды по производству цемента. К кон8
цу 208х годов ХХ столетия в России
уже была сырьевая база для органи8
зации промышленного производ8
ства шифера. В 1929 г. в г. Воскре8
сенске построен первый завод по
выпуску мелкоразмерных плоских
прессованных плиток, в 1934 г. –
второй завод по выпуску волнистых
листов из асбеста и цемента.

В 1935 г. впервые в России также
в г. Воскресенске было создано про8
изводство асбестоцементных труб
с использованием закупленного
в Италии у фирмы «Кальцони» ком8
плектного оборудования на три тех8
нологические линии. В 1934 г. были
построены заводы по выпуску ши8
фера и труб на Урале в г. Сухой Лог,
в Киеве и в г. Вольске Саратовской
области.

Начало промышленного произ8
водства асбестоцементных изделий
было положено в предвоенные годы.
Собственная сырьевая база (асбест,
цемент), довольно высокая произво8
дительность оборудования, невысо8
кое энергопотребление обеспечили
экономическое преимущество ши8
феру и асбестоцементным трубам пе8
ред другими материалами (стальной
кровельный лист, черепица, метал8
лические трубы) в 1,5–1,6 раза.

Объемы производства асбесто8
цементной промышленности в до8
революционные и довоенные годы
приведены в табл. 1.

Ускоренное развитие асбестоце8
ментной промышленности в Совет8
ском Союзе началось в послевоенные
годы. Для восстановления разрушен8
ного войной хозяйства потребовалось
огромное количество кровельных
материалов, асбестоцементных труб
и других строительных материалов.

Рядом постановлений правитель8
ства были определены объемы вы8
пуска шифера и асбестоцементных
труб на 1948–1955 гг. Предусматри8
валось восстановление асбестоце8
ментных предприятий и строитель8
ство новых заводов с размещением
их практически во всех экономичес8
ких регионах Советского Союза.
Указанные постановления предо8
пределили развитие сырьевой базы
для асбестоцементной промышлен8
ности – строительство новых и рас8
ширение действующих цементных
заводов, новых обогатительных фаб8
рик на комбинате «Ураласбест»,
а также создание машиностроитель8
ного предприятия в г. Могилеве
(завод «Строммашина»), специали8

зирующегося на производстве обору8
дования для асбестоцементной про8
мышленности.

Для разработки новых технологий
и оборудования в области асбестоце8
ментного производства в 1949 г. был
создан  институт НИИасбестцемент
и специализированное конструктор8
ское бюро по механизации асбесто8
цементного производства и оборудо8
вания для изготовления шифера
и труб СКБ «Асбоцеммаш».

В короткие сроки СКБ и ин8
ститут с привлечением высоко8
квалифицированных конструкто8
ров (М.С. Нейфельд, Л.И. Герцман,
В.А. Воеводский), ученых (П.Н. Со8
колов, И.В. Бородин, И.И. Берней,
Е.Н. Китаев, Л.А. Лукошкина и др.),
ведущих предприятий отрасли (ком8
бинат «Красный строитель», Сухо8
ложский комбинат, Белгородский
комбинат), при участии изобретате8
лей (Н.И. Ершов, И.А. Чернето
и др.) разработали современные тех8
нологические процессы и создали
оборудование для асбестоцемент8
ной промышленности. Могилев8
ский завод «Строммашина» начал
серийное производство новых ма8
шин и оборудования для выпуска
шифера и труб.

Строительство новых, расши8
рение действующих заводов, внед8
рение новых технологий, машин и
оборудования позволили за 10–12 по8
слевоенных лет увеличить выпуск
шифера в 6–7 раз, поднять производ8
ство труб 2–2,5 раза, существенно
улучшить качество продукции.

В 70–908х годах асбестоцемент8
ная промышленность развилась
в крупную отрасль строительного
комплекса Советского Союза. На на8
чало 1990 г. работало 53 комбината
и завода (23 предприятия в России
и 30 предприятий в 14 союзных рес8
публиках). Советский Союз вы8
пускал 9 млрд усл. плиток шифера и
88 тыс. км труб (в пересчете на массу
12,3 млн т), что составляло более
60% мирового производства асбесто8
цементных изделий.

Все производственные процессы
в отрасли были механизированы
и автоматизированы. Производи8
тельность труда увеличилась в 1,6–2
раза. Расширился ассортимент асбе8
стоцементных изделий и конструк8
ций. Началось массовое производст8
во экструзионных ограждающих
конструкций и панелей покрытия
промышленных зданий, высокона8
порных труб для орошения и мели8
орации, различных изделий для ком8
плектации кровельных покрытий,
электроизоляционных материалов
для электропромышленности и мно8
гих других изделий.

С началом перестройки и разде8
лением Советского Союза в 1992 г.

на отдельные государства, с перехо8
дом на рыночную экономику в Рос8
сии в связи с резким падением объ8
емов строительства и изменением
его структуры резко упала потреб8
ность в строительных материалах,
в том числе сократился спрос на ас8
бестоцементные изделия.

С 1993 по 1998 гг. производство
шифера и труб снизилось почти в 3
раза против 1991 г. При этом только
шесть предприятий асбестоцемент8
ной промышленности сохранили
выпуск продукции на уровне 65–80%
использования своих мощностей.
Этими предприятиями выпускается
65% всех асбестоцементных изделий,
производимых в России.

Динамика производства асбесто8
цементных изделий в 1994–2000 гг.
приведена в табл. 2.

Анализ причин снижения
производства асбестоцементных

материалов и изделий
Асбестоцементные изделия от8

носятся к тем видам прогрессивных
строительных материалов, развитие
производства которых влияет на
масштабы строительства, его эко8
номичность и технический уровень.
Высокие прочностные показатели,
достаточная огнестойкость и моро8
зостойкость в сочетании с неболь8
шой средней плотностью определя8
ют широкие возможности примене8
ния асбестоцементных материалов
как в жилищном и гражданском,
так и в сельскохозяйственном и
промышленном строительстве.

В структуре производства листо8
вых асбестоцементных изделий, вы8
пущенных в 1991 г. на предприятиях
Российской Федерации, 78,3% при8
ходилось на волнистые листы для
кровельных покрытий жилых (в том
числе малоэтажных) и сельскохо8
зяйственных зданий. Промышлен8
ностью также выпускались конст8
рукционные волнистые листы для
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Таблица 1

Год Шифер, млн
усл. плиток

Трубы, км
усл. диам.

1909 0,8 –

1911 1,8 –

1912 5 –

1913 10,1 –

1922 6,5 –

1924 15 –

1929 45 –

1932 84 –

1934 100 500

1936 125 950

1940 211,7 2500
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Таблица 2

Наименование Производство асбестоцементных изделий (свободный рынок)

предприятия 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000

Ш И Ф Е Р, млн шт. усл. плиток

Всего по России 1412,8 1665,2 1266 1262,2 1262,2 1689,3 1814,5

ОАО «Себряковский КАЦИ» 293 331,2 223,7 253,4 227,3 393 364

ОАО «БелАЦИ», Белгород 163,8 249,6 190,7 198,6 188,1 249,7 275,4

ОАО «Вольский ЗАЦИ» 131,5 154,5 130,5 140,5 157 149,5 146,5

АОР «Сухоложскасбестоцемент» 57 67,8 83 75,5 80,5 139 145,3

ОАО «Лато», Мордовия 48,5 51,4 39,4 51,7 77,3 117,8 118,1

ОАО «Волна», Красноярск 55,5 81,3 84,3 91 74,9 86,2 109,4

ОАО «Сода», г. Стерлитамак 57,6 54,6 48,9 58,5 62,2 88,4 88,3

ЗАО «Комбинат асбестоцементных 
изделий «Красный строитель»

43,5 48 62 42,75 25,9 36,8 78,7

ОАО «Чернореченский ЗАЦИ» 47,8 44,4 18,6 17,1 16,2 45,3 66,3

ОАО «Ульяновскшифер» 78,5 122,6 83,5 63 87 83,1 65,7

ОАО «Коркинский КАЦИ» 71,3 69,8 72,3 67,6 56,9 59,7 58,1

ОАО «Глинозем», г. Пикалево 69,6 80,2 39 30,5 34 47,7 52,8

ОАО «Брянскшифер» 25 17,6 13,8 23,9 23,7 35,1 48,3

ОАО «Шиферник», Новоросийск 23,6 30,6 17,1 17,5 21,8 28,3 44,8

ОАО «Тимлюйский ЗАЦИ» 42,2 50,6 40,6 42,3 34,9 26,2 39

ОАО «Спасский КАЦИ» 31,1 35,3 19 11,6 22,9 35,9 30,7

ОАО «Мостермостекло» 28,6 28,8 24,2 18,9 14,4 14,5 20,9

ОАО «Жигулевские стройматериалы» 35,7 30,7 22,8 19,8 15,4 17,8 20,1

ОАО «Савинский ЗАЦИ» 24,7 25,7 14,5 10,6 13,2 18,8 19,9

ОАЛ «Нижнетагильский КАЦИ» 23,8 27 12,8 11,9 14,9 9,4 13,2

ОАО «Ярославский КСМ» 2,9 3,6 1,7 2,2 2,7 4 5,8

ОАО «Яшкинский ЦШК» – – 15 14 10,3 2 2,9

ОАО «Ростовский ЗАЦИ» 16 17,3 6,3 – 0,7 3,1 0,3

А С Б Е С Т О Ц Е М Е Н Т Н Ы Е   Т Р У Б Ы, км усл. диам.

Всего по России 7829 9133 8051 7682 7135 7755 9416

ОАО «БелАЦИ», Белгород 1866 2680 2304 2354 2379 2893 3133

ЗАО «Комбинат асбестоцементных 
изделий «Красный строитель»

1034 1214 1503 1243 888 1067 1869

АОР «Сухоложскасбестоцемент» 1173 1462 1314 991 973 962 1222

ОАО «Себряковский КАЦИ» 763 902 843 930 945 1040 1091

ОАО «Лато», Мордовия 434 408 285 342 409 460 924

ОАО «Глинозем», г. Пикалево 1070 1090 643 617 589 602 457

ОАО «Кубанькровля», Краснодар 681 568 410 456 394 438 427

ОАО «Волна», Красноярск 418 425 543 477 332 138 186

ОАО «Спасский КАЦИ» 133 162 114 121 105 80 104

ОАО «Яшкинский ЦШК» – – 8 12 6 4 3

ОАО «Брянскшифер» 50 – – 61 115 1 –

ОАО «Жигулевские стройматериалы» 193 248 84 78 – – –

ОАО «Коркинский КАЦИ» – – 59 4 – – –



кровельных покрытий промышлен8
ных и сельскохозяйственных произ8
водственных зданий (16,2% от об8
щего объема), а также плоские прес8
сованные листы для легких сборных
конструкций, применяемых при
возведении сельскохозяйственных
производственных зданий (5,5%).

В балансе кровельных покрытий
на долю асбестоцементных изделий
приходится более 55%, а в мало8
этажном и сельском строительстве
– до 80%.

Асбестоцементные трубы в об8
щем балансе потребления всех видов
труб (металлических и неметалличе8
ских) составляют 12%. В структуре
потребления доля асбестоцемент8
ных труб для водоснабжения и оро8
шения составляла 57%, в сетях кана8
лизации – 12%, для телефонизации
– 16% и на прочие нужды (дренаж,
ограждения и т. д.) – 15%.

Действующие производствен8
ные мощности и выпускаемые асбе8
стоцементные материалы в России
были обеспечены необходимой сы8
рьевой базой.

Спад производства асбестоце8
ментных изделий и цемента на
предприятиях России начался с
1992 г. (табл. 3).

Основные причины снижения
уровня производства асбестоце8
ментных изделий:
– сокращение потребления асбес8

тоцементных изделий (особенно
асбестоцементных труб) в ка8
питальном строительстве из8за
резкого снижения объемов ка8
питальных вложений. В 1992 г.
по сравнению с 1991 г. объемы
капитальных вложений и строи8
тельно8монтажных работ умень8
шились соответственно на 45 и
42% («Экономическая газета»
№ 4, 1993);

– нарушение региональных связей
по поставкам асбестоцементных
изделий в страны СНГ. При
этом следует отметить, что в
бывшие союзные республики,
главным образом на Украину,
Закавказье, Среднюю Азию,
вывозилось примерно 20% ши8
фера и до 30% труб, произво8
димых в России;

– снижение потребительского спро8
са населения на листовые асбесто8
цементные изделия, связанное,
главным образом, с повышением
цен на эти изделия. Объем роз8
ничной продажи шифера в 1992 г.
составлял всего 42,9% от объема
продаж в 1991 г.;

– недостаток собственных средств
предприятий на обновление тех8
нологического оборудования в
условиях постоянного роста цен
на оборудование вызвал старение
производственных фондов (по
сравнению с 1991 г. стоимость
технологического оборудования
возросла в 200 раз). Доля обору8
дования, по которому истекли
нормативные сроки эксплуата8
ции, составила более 45%;

– импорт из других стран кровель8
ных материалов (керамической и
бетонной черепицы, металлоке8
рамики, волнистых настилов из
сплавов алюминия и тонколис8
товой стали и др.) также отрица8
тельно повлиял на потребитель8
ский спрос шифера и труб.

Направления повышения эффек�
тивности производства асбесто�

цементных изделий и структурной
перестройки российской асбесто�

цементной промышленности

Вывод асбестоцементной про8
мышленности из кризисного состо8
яния будет определяться, с одной
стороны, реализацией мер по повы8
шению потребительского спроса на
асбестоцементные изделия, а с дру8
гой – инвестиционной активнос8
тью развития отрасли.

Меры по повышению потреби8
тельского спроса на асбестоцемент8
ные изделия разработаны с учетом
основных тенденций в изменении
структуры жилищного строитель8
ства, изложенных в Федеральной
целевой программе «Жилище».

Формирование рынка жилья на
основе малоэтажного и индивидуаль8
ного строительства потребует увели8
чения расхода кровельных материа8
лов на единицу вводимой площади. В
настоящее время основным кровель8
ным материалом для малоэтажного
строительства является шифер.

В кровлях малоэтажных зданий,
как уже указывалось, в качестве вза8
имозаменяемых материалов может
рассматриваться керамическая и
цементно8песчаная черепица, лис8
товая кровельная сталь, профили8
рованный стальной настил и листы
битумные с керамической посып8
кой (плитки «Шинглс»). Однако из
всей группы указанных взаимозаме8
няемых кровельных материалов для
малоэтажного строительства значи8
тельные производственные мощно8
сти имеются только по выпуску
кровельных асбестоцементных лис8
тов (примерно 350 млн м2 в год).
Создание производственных мощ8
ностей по другим видам кровельных
материалов потребует значитель8
ных инвестиций.

Из приведенных даных следует,
что с развитием малоэтажного, ин8
дивидуального строительства воз8
растает потребность в кровельных
асбестоцементных листах. Наи8
больший удельный вес на ближай8
шие годы (до 2005 г.) в структуре
кровельных покрытий будет прихо8
диться на кровельный шифер.

Перспективы развития произ8
водства асбестоцементных труб до
2005 г. будут определяться потреби8
тельским спросом за счет расши8
рения областей их применения.
В отличие от стальных труб асбесто8
цементные трубы в сетях трубопро8
водов не подвергаются коррозии,
в связи с чем их пропускная способ8
ность и долговечность значительно
выше. Это преимущество пред8
определяет эффективность их при8
менения в напорных трубопроводах
водоснабжения, отопления и горя8
чего водоснабжения.

Экономия металла от использо8
вания асбестоцементных труб вза8
мен стальных составляет не менее
30–35 т на 1000 п. м трубопроводов.
Снижение металлоемкости трубо8
проводных систем может обеспечи8
ваться только за счет применения
неметаллических труб, в том числе
асбестоцементных.

Наряду с использованием асбес8
тоцементных труб в сетях водоснаб8
жения, водоотведения и горячего
водоснабжения эффективную заме8
ну стальных труб возможно осуще8
ствить за счет освоения производст8
ва и применения асбестоцементных
труб специального назначения (для
сбора и транспортировки попутного
газа) в теплопроводах, газопроводах
и в качестве обсадных труб.

В России асбестоцементные тру8
бы с 1994 г. начали применяться в
сетях отопления и горячего водо8
снабжения. За 5–6 прошедших лет в
различных экономических регио8
нах России (Московская, Белгород8
ская, Курская обл.) проложено бо8
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Таблица 3

Год
Виды строительных материалов

1990 1991 1992 1992
к 1991, %

Листовые асбестоцементные
изделия, млн шт. усл. пл. 4961,1 5020,3 4542,2 90

Асбестоцементные трубы,
км труб усл. диаметра 42915 42775 25200 58

Цемент, млн т 82,6 77,4 61,4 79,3

Асбест, млн т 1,743 1,579 1,262 79,9



лее 150 км асбестоцементных труб в
теплопроводах.

По данным зарубежных источни8
ков известно также о применении ас8
бестоцементных труб при изготов8
лении контейнеров (футляров) для
захоронения и транспортировки ра8
диоактивных веществ. Расширение
областей применения асбестоцемент8
ных труб взамен стальных и других
видов труб в значительной степени
будет определять их потребительский
спрос в новых областях применения.

Приоритетность основных на8
правлений научно8технического
развития в асбестоцементной про8
мышленности определяется необ8
ходимостью повышения конкурен8
тоспособности производства асбес8
тоцементных изделий в условиях
развития рыночных отношений. В
этой связи основной задачей науч8
но8технической политики в отрасли
является разработка и реализация
системы мер, обеспечивающих со8
хранение имеющегося на предпри8
ятиях асбестоцементной промыш8
ленности производственного по8
тенциала, который в последующем
станет основой для развития высо8
котехнологической базы производ8
ства асбестоцементных изделий.

Общая концепция технического
развития асбестоцементной про8
мышленности на период до 2005 г.
формируется исходя из следующих
приоритетных направлений науч8
но8технического прогресса:
– обновление ассортимента асбес8

тоцементных изделий, ориенти8
рованного на создание и освое8
ние выпуска новых видов про8
дукции с высоким потребитель8
ским спросом (окрашенного и
мелкоразмерного шифера, труб
для теплотрасс, новых видов
конструкторских деталей);

– разработка и внедрение ресурсо8
сберегающей техники и техно8

логии в целях сокращения рас8
хода сырьевых и энергетических
ресурсов, доля которых в себе8
стоимости продукции составля8
ет более 65–70%;

– разработка и внедрение безотход8
ной технологии асбестоцемент8
ного производства. Строгое вы8
полнение Конвенции № 162 по
безопасной работе с асбестом;

– модернизация и универсализа8
ция действующего и создание
нового оборудования;

– организация производства на сво8
бодных площадях новых эффек8
тивных строительных материалов
(ячеистобетонных, широкого ас8
сортимента цементно8песчаных
смесей и т. д.).

Реконструкция и модернизация
действующего и создание

универсального оборудования
В настоящее время, когда рынок

диктует быстро меняющийся спрос
на различные виды продукции, не8
обходимо оснащение предприятий
оборудованием, способным выпус8
кать широкий ассортимент кро8
вельных мелкоразмерных волнис8
тых листов и прессованных плиток.

В ЗАО «НИИасбестцемент» раз8
работана техническая документация
по универсализации технологичес8
ких линий СМА8229 и СМ81155 для
изготовления плоских прессованных
плиток и волнистых листов неболь8
шого формата (1130×875×5,8 мм и
980×875 мм). С учетом отечественно8
го и зарубежного опыта производства
асбестоцементных листов беспро8
кладочным способом предлагается
модернизировать действующие тех8
нологические линии, создав на их ба8
зе универсальное оборудование для
производства как плоских, так и вол8
нистых мелкоразмерных листов.

На асбестоцементных заводах
России сегодня установлено 14 тех8

нологических линий СМА8229 и
линий австрийской фирмы «Фойт»,
модернизация которых позволит
создать универсальное оборудова8
ние для производства широкой но8
менклатуры мелкоразмерных асбес8
тоцементных прессованных пли8
ток, окрашенных и неокрашенных.

По расчетам института каждая
такая модернизированная линия
сможет в год выпускать дополни8
тельно до 10 млн усл. плиток высо8
кокачественных строительных ма8
териалов.

В связи с резким спадом произ8
водства асбестоцементных изделий
на предприятиях отрасли до полови8
ны площадей со всей инженерной
инфраструктурой (электро8 и тепло8
снабжение, грузоподъемная техника,
водопровод, канализация, железно8
дорожные пути и автодороги и др.)
можно использовать для организа8
ции производства других строитель8
ных материалов – стеновых материа8
лов (кирпича и легких ячеистобетон8
ных блоков), цементно8песчаных
смесей, красок и др., что позволит
увеличить выпуск товарной продук8
ции на 30–35%.

Ярким примером в организации
новых производств являются ОАО
«Себряковский КАЦИ», ОАО «Бел8
АЦИ», ОАО «Лато», которые уже
организовали производства высо8
кокачественных стеновых материа8
лов, таких как лицевой глиняный
кирпич, пенобетонные блоки, без8
обжиговый кирпич, высококачест8
венные краски для собственных
нужд и продажи, сборные железо8
бетонные конструкции и др.

Для производства большинства
строительных материалов разра8
ботаны технологии и рабочие чер8
тежи оборудования (разработчики
– ООО СКБ «Строммаш», ОАО
«ВНИИстром им. П.П. Будникова»,
ЗАО «НИИасбестцемент»).
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Технологическая линия СМА"172
по производству асбестоцементных труб диаметром 100, 141 мм

Технологическая линия СМ"1155 
по производству 8Gволнового шифера
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Российская Федерация обладает
надежной сырьевой базой хризотил8
асбеста (11 месторождений, из них
3 – в эксплуатации, 1 – в консерва8
ции и 7 – в резерве). Крупнейшее из
них – Баженовское в Свердловской
области разрабатывается более 110
лет (открыто в 1885 г., первые тонны
асбеста получены в 1889 г.).

В течение последних 20 лет Рос8
сия занимает ведущее место в мире по
объемам его производства (табл. 1).

На территории России функци8
онируют 40 технологически взаимо8
связанных производств: 3 асбесто8
вых горно8обогатительных ком8
бината (ОАО «Ураласбест» в г. Ас8
бесте Свердловской области, ОАО
«Оренбургасбест» в г. Ясном Орен8
бургской области, комбинат «Тува8
асбест» в г. Ак8Довурак Республики
Тыва), 24 асбестоцементных пред8
приятия, размещенных во всех
экономических районах, 9 асбесто8
технических заводов, асбокартон8
ная фабрика, 3 технологических ин8
ститута. Общий объем производства
асбестосодержащей продукции за
2000 год составил 7,5 млрд р.

На указанных производствах за8
нято 39 тыс. работников, значитель8
ная часть предприятий является
градообразующими. С учетом этого
фактора проблема асбеста затраги8
вает интересы 400 тыс. человек на8
селения России. На добыче и обога8
щении асбестовых руд трудятся 16
тыс. человек, в 2000 г. прирост объ8
ема производства асбеста к уровню
1999 г. составил 11,5%, использова8
ние мощности – 65%.

В настоящее время в России 55%
добываемого асбеста используется
на внутреннем рынке для производ8
ства асбестоцементных, асбестотех8
нических, теплоизоляционных и
других материалов (в 2000 г. выпуск
нерудных строительных материалов
составил 5,5 млн. м3), а 45% экспор8
тируется в 35 стран дальнего и
ближнего зарубежья, но именно эти
объемы обеспечивают основные
финансовые потоки и рентабель8
ность производства асбеста в целом.

Антиасбестовая кампания в Ев8
ропе и отсутствие внутреннего по8
требления привели за последние
5 лет к снижению годовых объемов
производства асбеста канадскими

фирмами на 170 тыс. т. Канада не по8
ставляла и не поставляет асбест на
традиционные рынки российских
производителей (страны СНГ и Вос8
точной Европы, Иран и Китай). Со8
ответственно основная конкуренция
между асбестодобывающими стра8
нами приходится на страны Юго8
Восточной Азии, куда российские
комбинаты внедрились ценой эко8
номических потерь и значительных
затрат (более 10 млн USD), направ8
ленных на повышение качества и
упаковки асбеста, получение между8
народных сертификатов.

Сравнительные объемы экспор8
та российского асбеста за этот пери8
од выглядят следующим образом
(табл. 2).

Основные страны8импортеры в
дальнем зарубежье: Китай, Индия,
Вьетнам, Таиланд, Иран.

Безусловно, для стабилизации
экспорта российского асбеста тре8
буются меры государственной под8
держки со стороны федеральных
министерств и ведомств (Минэко8
номразвития, МПС, ГТК и МИДа
России), так как конкурировать
приходится не только с Канадой, но
и с Казахстаном.

Принятие Еврокомиссией Ди8
рективы 1999/77/ЕС от 26 июля
1999 г., в соответствии с которой с
1 января 2005 г. запрещается ис8
пользование асбеста и изделий из
него в странах ЕС, оказывает нега8
тивное действие на мировой рынок
и требует координации действий на
межгосударственном уровне.

На внутреннем рынке асбесто8
цементное производство, в котором
занято 12 тыс. работников, является
основным потребителем асбеста
(70 %, или 280–300 тыс. т в год);
объем выпуска асбестоцементных
изделий за последние 10 лет выгля8
дит следующим образом (табл. 3).

Если в 1996–1998 гг. объем про8
изводства шифера сохранялся на
уровне 1,3 млрд. усл. плиток, то в
1999 г. он возрос до 1,7 млрд., а в
2000 г. до 1,8 млрд. усл. плиток. Зна8
чительная часть прироста обеспе8
чена новыми видами продукции:
окрашенными волнистыми листа8
ми и плоскими прессованными
плитками, мелкоразмерными лис8
тами, полуцилиндрами для изоля8

ции теплопроводов. Вместе с тем
использование мощности по про8
изводству шифера за 2000 год со8
ставило 42,5%. В общей структуре
применяемых в строительстве кро8
вельных материалов на его долю
приходится 55%.

Положительным фактором в
2000 г. является прирост выпуска
асботруб на 1,7 тыс. усл. км, или на
21% к уровню 1999 г., что важно для
асбестоцементных предприятий,
так как мощности по трубам загру8
жены всего на 32%. Это имеет суще8
ственное значение для ОАО «Урала8
сбест», поскольку возможности его
сырьевой базы недоиспользуются.

Госстроем России совместно с
Асбестовой ассоциацией определе8
ны основные направления повыше8
ния технического уровня асбес8
тоцементных предприятий, пре8
дусматривающие расширение ас8
сортимента, сфер применения и
повышения качества продукции в
2001–2005 гг.:
– производство мелкоразмерных

волнистых листов и плоских
прессованных плиток 10–12
профилей, окрашенных стой8
кими красителями, для инди8
видуального коттеджного строи8
тельства;

– производство облицовочных плос8
ких прессованных листов для от8
делки стен реконструируемых
4–58этажных панельных домов с
целью утепления наружных стен;

– расширение ассортимента на8
порных асбестоцементных труб

Масштабы и перспективы промышленного
производства хризотилового асбеста
и изделий на его основе

Ю.А. КОЗЛОВ, президент НО «Асбестовая ассоциация»,
А.А. СТАРОСТИН, Ю.И. ГЛАЗУНОВ, вице�президенты НО «Асбестовая ассоциация»



для применения их в теплотрас8
сах для отопления и горячего во8
доснабжения;

– производство безнапорных труб
для водоснабжения, канализа8
ции, мусоропроводов и других
областей применения.
Минздрав России в декабре 2000 г.

утвердил перечень асбестоцемент8
ных материалов и конструкций,
разрешенных к применению в стро8
ительстве (ГН 2.1.2/2.2.1.1009–00).
Практика показала, что использо8
вание этих материалов является тех8
нически обоснованным и экономи8
чески выгодным.

По прогнозу на 2005 г. производ8
ство асбеста 0–68й групп составит
830 тыс. т, выпуск асбестоцемент8
ных изделий возрастет по листам на
22–25%, по трубам – на 30%.

Асбестотехнические заводы вы8
пускают 80 видов текстильных,
фрикционных, прокладочных и уп8
лотнительных материалов (общий
объем товарной продукции 2 млрд р.)
и потребляют ежегодно 50 тыс. т асбе8
ста. В асбестотехнической промыш8
ленности трудится 11 тыс. человек.

Все виды асбестосодержащей
продукции (асбест, нерудные стро8

ительные материалы, асбестоце8
ментные и асбестотехнические из8
делия) являются рентабельными.

Российская Федерация добыва8
ет, использует и экспортирует толь8
ко хризотиловый асбест, обладаю8
щий умеренным фиброгенным и
канцерогенным действием в сравне8
нии с асбестами амфиболовой груп8
пы, которые применялись в других
странах. В настоящее время в России
не существует экономических и тех8
нических альтернатив хризотилово8
му асбесту и изделиям на его основе.

Позиция Российской Федерации
по вопросу использования хризоти8
лового асбеста утверждена постанов8
лением Правительства Российской
Федерации от 31 июля 1998 г. № 869.
Указанным постановлением на Гос8
строй России возложена функция
координатора по этой проблеме.

С целью реализации политики
контролируемого использования
асбеста в 1997 г. была создана не8
коммерческая организация «Асбес8
товая ассоциация», которая являет8
ся действительным членом Между8
народной асбестовой ассоциации.

Между Госстроем России и уча8
стниками Асбестовой ассоциации в

1999 г. заключено соглашение о со8
трудничестве и взаимодействии в
проведении политики ответствен8
ного использования хризотилового
асбеста.

За период 1997–1999 гг. с учетом
международного опыта в России
создана новая нормативная база
(межотраслевые правила по охране
труда при производстве асбеста, пе8
реработаны и дополнены санитар8
ные правила и нормы при работе с
асбестом и асбестосодержащими
материалами), а также осуществлен
комплекс организационно8техни8
ческих мер, которые позволили
Российской Федерации ратифи8
цировать Конвенцию МОТ № 162
об охране труда при использова8
нии асбеста (Федеральный закон от
8 апреля 2000 г. № 508ФЗ, ратифи8
кационные грамоты вручены и за8
регистрированы 4 сентября 2000 г. в
Генеральном директорате Между8
народного бюро труда).

Позиция Российской Федера8
ции по проблеме асбеста принци8
пиально отличается от позиции
стран – членов Европейского Сою8
за и Совета Европы. При подготов8
ке и рассмотрении вопроса о запре8
те применения асбеста соответству8
ющие структуры Еврокомиссии и
Совета Европы по существу проиг8
норировали позицию Российской
Федерации, Канады и других асбес8
тодобывающих стран. Несмотря на
отсутствие веских научных доказа8
тельств, Еврокомиссия приняла ди8
рективу, поручив научному комите8
ту рассмотреть до 1 января 2003 г.
новые научные данные о рисках для
здоровья в связи с хризотил8асбес8
том и его заменителями.

Асбестовой ассоциацией совмест8
но с федеральными министерствами
и ведомствами на 2000–2001 гг.
составлен и реализуется план меди8
ко8биологических, научно8исследо8
вательских и нормативных работ.
В 2001 г. намечено подготовить
и издать пакеты типовых инструкций
для работников, занятых в производ8
стве асбестосодержащих материалов
и в строительстве, а также памятку
и видеофильм.

Минтруда России включил наше
предложение о разработке в 2002 г.
на основе долевого финансиро8
вания системы социально8гигие8
нического мониторинга здоровья
трудящихся в проект федеральной
целевой программы «Улучшение
условий и охраны труда на
2002–2005 годы».

Асбестовая ассоциация надеется
также, что в рамках СНГ Украина,
Республика Беларусь и Казахстан
поддержат предложение Госстроя
России о ратификации ими Кон8
венции МОТ № 162.
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Таблица 3

Асбестоцементные изделия 1990 г. 1995 г. 2000 г.

Листовые изделия (шифер),
млн усл. плиток 4969 1665 1814,5

Асбестоцементные трубы
и муфты, км усл. труб 42898 9133 9416

Таблица 1

В том числе Удельный вес, %
Год

Мировое произG
водство асбеста

0–7Gй групп, млн т Россия Канада Россия Канада

1980 5,07 1,75 1,33 34,5 26,2

1985 4,18 1,97 0,75 47,1 17,9

1990 4,07 1,93 0,63 47,4 17

1995 2,18 0,71 0,51 32,6 23,4

2000 2 0,76 0,34 38 17

Таблица 2

Объем экспорта асбеста из России, тыс. т/%

В том числеГод

Всего
СНГ

и ПриG
балтика

Дальнее
зарубежье Европа Ближний

Восток
ЮгоGВост.

Азия Америка

1996 372,6
100

107,1
28,7

265,5
71,3

64,6
17,3

39,9
10,7

157,2
42,2

4
1,1

2000 338
100

85
25,2

253
74,8

20
5,9

35
10,4

184
54,4

14
4,1
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История предприятия ОАО «Себряковский комбинат
асбестоцементных изделий» началась 4 ноября 1955 г. с
пуска в эксплуатацию первой технологической линии
по производству шифера. За 45 лет комбинат стал од8
ним из ведущих предприятий Российской Федерации
по производству асбестоцементных изделий и лицевого
керамического кирпича.

Предприятие в условиях сложной рыночной эконо8
мики, сохраняя свой производственный и творческий
потенциал, постоянно развивается, увеличивая из года
в год объем выпускаемой продукции. Исходя из потреб8
ностей рынка на комбинате разрабатываются и внедря8
ются более современные и экологически безопасные
технологические процессы. Технические возможности
наших четырех заводов позволяют изготовлять продук8
цию с полным соблюдением стандартов качества и по8
ставлять ее крупным и мелким потребителям.

География рынка сбыта обширна. Более чем 70 об8
ластей России и страны ближнего зарубежья являются
потребителями высококачественной продукции пред8
приятия. Маркетинговые исследования рынка позво8
ляют адекватно реагировать на резкие изменения
экономической ситуации, учитывать социально8эконо8
мические факторы и своевременно регулировать произ8
водственные и сбытовые задачи предприятия.

Наши деловые партнеры уверены в качественном
и надежном исполнении их заказов. Коллектив ОАО
«СКАИ» заинтересован в налаживании деловых связей
и всегда готов вести диалог по вопросам продвижения
своей продукции на внутреннем и внешнем рынках.

Продукция предприятия: шифер СВ84081750 семи
и восьмиволновой; шифер плоский размером
3000×1500 мм, 1000×1500 мм толщиной 8 и 10 мм; асбе8
стоцементные трубы диаметром 100, 150 и 300 мм дли8
ной от 4 до 5 м; кирпич керамический лицевой разме8
ром 250×120×65 мм, 250×120×88 мм; блоки цементно8

песчаные размером 390×190×190 мм; блоки стеновые
длинномерные из древесно8магнезиальной компози8
ции размером 250×150×150 мм; пленка термоусадочная
размером 0,15×(1500×2) мм.

Продукция себряковцев конкурентоспособна, ее ис8
пользуют строители, мелиораторы, связисты, предпри8
ятия коммунальных служб, индивидуальные застрой8
щики. ОАО «СКАИ» гарантирует экологическую чисто8
ту своей продукции. В производстве керамического
кирпича и асбестоцементных изделий используется
природное сырье. Отсутствие радиоактивных и токсич8
ных веществ подтверждено сертификатами радиацион8
ного качества.

Большая работа проделана коллективом предприя8
тия по повышению качества выпускаемой продукции.
Основное внимание уделяется улучшению потреби8
тельских свойств шифера, труб.

На комбинате введена строгая технологическая дис8
циплина на всех переделах, начиная от входного контроля
сырья и материалов, обработки сырья, формовки и т. д.
Особое значение придается геометрическим размерам
продукции, внешнему виду, физико8механическим пока8
зателям, надежности упаковки и схем погрузки в железно8
дорожные вагоны. Такой подход к делу обеспечивает сбыт
продукции и находит хорошие отзывы потребителей.

В связи с конъюнктурой спроса предприятие вы8
нуждено искать новые пути, увеличивать ассортимент
выпускаемой продукции.

В 1995 г. в бывшем цехе 68метровых асбестоцемент8
ных труб по технологии, разработанной во Всероссий8
ском научно8исследовательском институте строитель8
ных материалов им. П.П. Будникова, были введены в
эксплуатацию две технологические линии по производ8
ству цементно8песчаных блоков, производительностью
1620 тыс. шт. в год. Блоки цементно8песчаные изготов8
ляются методом вибропрессования и применяются в

В.С. СИВОКОЗОВ, генеральный директор ОАО «Себряковский комбинат
асбестоцементных изделий», заслуженный строитель РФ

Развитие ОАО «СКАИ» в рыночных условиях

Исполняется 70 лет Василию Семеновичу Сивокозову. Вся его тру%
довая деятельность неразрывно связана с Себряковским комбинатом
асбестоцементных изделий, на котором пройден путь от мастера цеха
до руководителя предприятия.

Специалист высокой квалификации, талантливый инженер и деловой
человек, Василий Семенович внес большой вклад в развитие и станов%
ление комбината, стабилизацию его работы в непростое время эконо%
мических преобразований. Он по праву считается пионером внедрения
рыночных отношений в отрасли. В последние годы руководимый им
Себряковский комбинат асбестоцементных изделий уверенно занимает
первые строки в рейтинге предприятий строительных материалов и
стройиндустрии – лидеров строительного комплекса России.

Высокая ответственность за порученное дело, порядочность, ис%
ключительное трудолюбие, компетентность и настойчивость в дости%
жении поставленных целей снискали Василию Семеновичу заслужен%
ный авторитет и уважение коллег. Большой вклад в развитие отрасли
отмечен орденами и медалями. В.С.Сивокозов – Заслуженный строи%
тель Российской Федерации и Почетный строитель России.

Работники промышленности строительных материалов, редакци%
онный совет и коллектив редакции журнала «Строительные материа%
лы» сердечно поздравляют юбиляра с днем рождения, желают ему
крепкого здоровья на долгие годы и плодотворного труда.



соответствии со строительными нормами и правилами
для несущих и ограждающих конструкций жилых, об8
щественных, промышленных и сельскохозяйственных
зданий, в основном при малоэтажном строительстве.

На совете директоров и общем собрании акционеров
было принято решение о строительстве кирпичного про8
изводства в бывшем цехе по окраске плоского шифера. В
августе 1995 г. комбинат приступил к демонтажу обору8
дования и устройству фундаментов под технологическое
оборудование кирпичного производства. Параллельно
велось проектирование по технологии, предложенной
ВНИИстром им. П.П. Будникова. Большую работу по
проектированию и разработке нестандартного оборудо8
вания выполнило СКБ «Строммаш» (Москва).

Оборудование изготовлено Могилевским заводом
«Строммашина» и собственными силами. В результате
слаженной работы 8 июня 1997 г. из туннельной печи вы8
шла первая вагонетка обожженного керамического кир8
пича полусухого прессования, полученного по нетради8
ционной технологии. Завод мощностью 15 млн шт. усл.
кирпича в год был построен своими силами и за счет соб8
ственных средств, которые были взяты из прибыли, по8
лучаемой от реализации основной продукции – асбесто8
цементных изделий.

Следует отметить, что все технологические переделы,
начиная от приема глины в ящичные питатели и до выхо8
да кирпича из туннельной печи, полностью механизиро8
ваны и автоматизированы. Введенный в июле 1997 г.
в эксплуатацию завод по производству керамического
кирпича полусухого прессования аналогов пока не имеет.

За короткий период с 1997 по 2000 год работники
кирпичного завода добились высоких показателей по
качеству керамического кирпича. Марка кирпича по
прочности – 150–250. После 50 циклов попеременного
замораживания и оттаивания (испытание на морозо8
стойкость) на кирпиче не обнаружено каких8либо при8
знаков его разрушения и нарушения структуры. В на8
стоящее время выпуск лицевого керамического кирпи8
ча составляет 93% от общего объема производства.

Отличное качество и относительно невысокая цена
на кирпич – все это нашло положительный отклик у по8
требителя. На данный момент реализация керамичес8
кого кирпича производится не только в Волгоградской
области, но и пользуется спросом во всех регионах Рос8
сийской Федерации и странах СНГ. Продукция отгру8
жается потребителю на невозвратных поддонах, упако8
ванная термоусадочной пленкой.

Уделяя особое внимание упаковке кирпича и со8
хранности его при транспортировке, в 1998 г. была при8
обретена, смонтирована и принята в эксплуатацию ли8
ния по производству термоусадочной пленки.

В связи с возросшей потребностью в строительных
материалах (керамическом кирпиче) советом директоров
ОАО было принято единогласное решение о строитель8

стве второй очереди кирпичного производства в бывшем
цехе по производству 68метровых асбестоцементных
труб на заводе № 3. Строительство нового кирпичного
производства начали в январе 2000 г., и через 10 мес был
получен первый кирпич, а в феврале 2001 г. завод вышел
на проектную мощность – 20 млн шт. кирпича в год.

За этот период времени комбинат освоил производ8
ство туннельной печи, спроектированной ЗАО «Тепло8
проект» (г. Апрелевка). Кроме этого, налажен выпуск
уникальных теплогенераторов для сушильных бараба8
нов, применение которых дает значительную экономию
газа. Горелочные устройства для туннельной печи также
изготовлены собственными силами.

В настоящее время мы имеем договоры на изготов8
ление туннельной печи, нескольких теплогенераторов
и газогорелочных устройств, причем готовы выехать на
место и смонтировать оборудование у заказчика.

Большое внимание на ОАО «СКАИ» уделяется охране
окружающей природной среды от выбросов вредных ве8
ществ в атмосферу, уменьшению количества неутилизиру8
емых отходов производства, а также вовлечению отходов
в хозяйственный оборот в качестве дополнительных источ8
ников сырья. В 1998 г. руководством комбината совместно
с Государственным комитетом по охране окружающей
среды Волгоградской области было принято решение
о внедрении на ОАО «СКАИ» технологии утилизации дре8
весностружечных отходов с получением экологически чи8
стого строительного материала – блоков стеновых длинно8
мерных. Технологическая линия мощностью 4 тыс. м3

в год по производству блоков стеновых длинномерных,
прессованных из древесных отходов на минеральном вя8
жущем (раствор бишофита и магнезит ПМК875), сдана
в эксплуатацию во втором квартале 1999 г.

Блоки стеновые длинномерные предназначаются
для возведения стеновых ограждений и других строи8
тельных конструкций преимущественно в малоэтажном
строительстве – жилищном и гражданском, т. е. сель8
ских и городских жилых домов, садовых домиков, кот8
теджей, надворных построек и т. п.

В ноябре 2000 г. комбинат приобрел завод железобе8
тонных изделий, который был остановлен пять лет на8
зад. Пять месяцев велась напряженная работа по вос8
становлению оборудования, и 30 марта 2001 г. сформо8
ваны первые изделия.

Открытие в течение 4 лет пяти новых для комбината
производств (цементно8песчаные блоки, керамический
кирпич, блоки стеновые длинномерные, термоусадочная
пленка) позволило создать рабочие места на 350 человек.

У предприятия немало идей и предложений, направ8
ленных на разработку и создание новых видов продук8
ции. В стадии выполнения монтажных работ – произ8
водство стеновых мелкоразмерных блоков из ячеистого
бетона, ведутся проектно8изыскательские работы по
производству магнезиального вяжущего.
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Садочное отделениеСадочное отделение

Склад готовой продукцииСклад готовой продукции



Новые возможности повышения производительности
труда открыты с применением персональных компьютеров
в сфере управления, бухгалтерского и оперативного учета.
Автоматизированы десятки рабочих мест: экономистов,
бухгалтеров, товароведов, работников отдела кадров
и ООТиЗа, создана единая информационная сеть. Силами
специально созданной службы – отдела программирования
разработано и внедрено оригинальное программное обеспе8
чение, учитывающее особенности и внутренние информа8
ционные связи. Применение вычислительной техники
привело к качественным изменениям в сфере обработки
информации: повысилась ее точность, оперативность.

Забота о людях, улучшение их благосостояния – ос8
новные цели всех поставленных задач. Рабочие обеспе8
чены бесплатными обедами в столовой предприятия,
бесплатным проездом до места работы и обратно в авто8
бусах предприятия, дешевым хлебом, выпеченным

в собственной мини8пекарне, бесплатными санаторны8
ми путевками, бесплатным медицинским обслужива8
нием в здравпункте предприятия. Отдых детей органи8
зован в оздоровительном лагере «Елочка», расположен8
ном в сосновом бору на берегу живописного озера.

Объем финансовых средств, направляемых на реше8
ние социальных проблем предприятия, ежегодно растет.

По результатам работы предприятие в 1998 г. призна8
но победителем Всероссийского конкурса на лучшую
строительную организацию, предприятие строительных
материалов и стройиндустрии с присуждением Диплома
II степени за освоение новых эффективных форм орга8
низации строительства и управления инвестиционными
проектами. В 1999 г. за традиционно высокое качество
и конкурентоспособные цены предприятие награждено
Дипломом I степени за достижение высокой эффек8
тивности и конкурентосопособности в строительстве
и промышленности строительных материалов в новых
экономических условиях, а также дипломом победителя
Всероссийского конкурса «Лучшие строительные пред8
приятия» по отраслевой группе «Промышленность стро8
ительных материалов» в категории «За наиболее высо8
кую финансовую эффективность».

Все это стало возможным в результате четкой и сла8
женной работы всего коллектива и результатов труда
лучших людей.

Сейчас перед коллективом стоят задачи дальнейше8
го совершенствования технологии, повышения произ8
водительности труда, увеличения ассортимента выпус8
каемой продукции, повышения конкурентоспособнос8
ти на внутреннем и зарубежном рынках.

Работники ОАО «Себряковский комбинат асбестоце8
ментных изделий» уверенно трудятся, опираясь на опыт
старшего поколения, продолжая славные традиции.
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Установка для исследования процесса сушкиУстановка для исследования процесса сушки

Термометры, термогидрометры, угломеры, 
обнаружители электропроводки и многое другое

Россия, 454084, Челябинск, а/я 17544      Тел./факс (3512) 93-66-13, 93-66-85
Представительства: в Москве – тел.: (095) 174-78-01, в Санкт-Петербурге – тел.: (812) 430-20-65

ИПС-МГ4+

измеритель прочности бетона
методом ударного импульса

ИПА-МГ4 

измеритель защитного слоя

ПОС-МГ4

измеритель прочности бетона
методом отрыва со скалыванием

ИПЦ-МГ4 

измеритель активности цемента

ПСО-МГ4

измеритель адгезии 
методом отрыва дисков

ИТП-МГ4

измеритель теплопроводности

ЭИН-МГ4

измеритель напряжений в арматуре

RAYNGER

семейство бесконтактных ИК-термометров 
с широким набором сервисных функций

ВЛАГОМЕР-МГ4

универсальный измеритель
влажности стройматериалов

ВИБРОТЕСТ

измеритель параметров вибрации

BOSCH

семейство строительных лазеров: даль-
номеры, нивелиры, уклономеры, уровни
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100 лет асбестоцементные матери8
алы прочно удерживают свои пози8
ции на мировом строительном рынке.

ОАО «БелАЦИ» работает с асбес8
тоцементом 48 лет. Накопленный
опыт и знания помогают производить
асбестоцементные строительные ма8
териалы высокого качества. Реализуя
их при оптимальном соотношении
цена – качество, предприятие стре8
мится максимально удовлетворить
запросы покупателей, увязать совре8
менный архитектурный дизайн с его
экономической эффективностью.

Начиналось все 26 апреля 1953 г.
пуском в эксплуатацию первой тех8
нологической линии по производ8
ству асбестоцементных труб.

За прошедшие годы асбестоце8
ментные трубы заслуженно завоевали
большую популярность. Преимуще8
ства их очевидны: они не подвержены
коррозии, значительно легче метал8
лических, не склонны к обрастанию.
За счет низкой теплопроводности ас8
бестоцементные трубы практически
не промерзают. Существенное их до8
стоинство – низкая стоимость.Тру8
бопроводы из асбестоцементных труб
долговечны и надежны.

В 1954 г. вступил в строй шифер8
ный завод по производству волнис8
тых асбестоцементных листов.

В 1963 г. введен в промышлен8
ную эксплуатацию второй шифер8
ный завод по производству волнис8
того серого шифера. Серый шифер
с товарным знаком «КАЦИ» (ком8
бинат асбестоцементных изделий),
перешагнув границы Белгородской
области, быстро завоевал популяр8
ность в России и за ее пределами.

Год от года предприятие росло, ос8
нащалось новой техникой. Меропри8
ятия по модернизации оборудования,

совершенствование технологических
процессов, внедрение систем автома8
тизированного управления производ8
ством позволили достичь самого
большого съема продукции в отрасли
с одной технологической линии.

В 1993 г. Белгородский комби8
нат асбестоцементных изделий пре8
образован в акционерное общество
открытого типа «Белгородасбес8
тоцемент», в 1995 г. предприятие
зарегистрировано как ОАО «Белго8
родасбестоцемент», сокращенное
название – ОАО «БелАЦИ».

Наступивший в начале 908х годов
кризис в строительной отрасли при8
вел к резкому сокращению выпуска
асбестоцементных изделий, но уже в
1995 г., учитывая коньюнктуру рын8
ка, завод освоил выпуск плоских
непрессованных листов размером
1750×1100×8 мм, которые нашли
применение при изготовлении сте8
новых панелей, устройстве перегоро8
док, заборов, в строительстве дачных
подсобных помещений, а в послед8
нее время – торговых павильонов,
остановочных комплексов.

В этом же 1995 г. ОАО «Бел8
АЦИ» заявило о себе, став призером
престижных сертификационных и
экономических центров.

В 1998 г. завод наладил выпуск
плоских асбестоцементных листов,
окрашенных в красный, зеленый,
коричневый цвета.

Строительному рынку была
предложена конкурентоспособная
продукция, за традиционно высо8
кое качество и приемлемые цены
которой предприятие удостоено
статуса «Лидер российской эконо8
мики», международных призов: Зо8
лотой Меркурий, Золотая Пальма,
Гран8При, Хрустальная Ника.

Рыночная экономика поставила
застройщиков перед выбором раз8
нообразной строительной про8
дукции как отечественного, так и
зарубежного производства. Мы бла8
годарны нашим покупателям за их
поддержку и понимание. Отдавая
предпочтение продукции ОАО
«БелАЦИ», они значительно рас8
ширили географию ее поставок.

В настоящее время наше пред8
приятие выпускает следующие
группы материалов: асбестоцемент8
ные трубы и муфты, кровельные,
стеновые, отделочные.

Самую большую группу состав8
ляют асбестоцементные кровельные
материалы, прежде всего неокра8
шенный шифер. Он прочно удер8
живает позиции на строительном
рынке благодаря своим эксплуата8
ционным и техническим характери8
стикам, удобству в применении,
экономичности.

Учитывая постоянно растущий
спрос на шифер и требования совре8
менного рынка, ОАО «БелАЦИ»
предложило покупателям оптималь8
ный вариант устройства кровли из
новых современных асбестоцемент8
ных материалов. Это шифер цвет8
ной и плитка цветная мелкоразмер8
ная прессованная, дополненные
всеми необходимыми комплектую8
щими деталями.

Цветное покрытие повышает
долговечность серого шифера, при8
дает ему красивый внешний вид, да8
ет возможность выбора для архи8
текторов, дизайнеров, строителей.
Предлагаемые расцветки хорошо
сочетаются с любыми отделочными
материалами, естественно вписыва8
ются в городской и природный
ландшафты.

Надежный поставщик надежной продукции

Я.Л. ПЕВЗНЕР, генеральный директор ОАО «БелАЦИ» (Белгород)



Мелкоразмерная асбестоцемент8
ная прессованная плитка также на8
дежное и красивое кровельное по8
крытие. Плитка представляет собой
мелкоштучный кровельный материал
в форме прямоугольника размером
300×600 мм или 200×400 мм со срезан8
ными нижними углами. Геометрия
среза дает возможность комбиниро8
вания рисунка при укладке плиток в
кровлю: «рыбья чешуя» (овал) или
«пчелиные соты» (срез углов). При
укладке плитки создает эффект чере8
пичного покрытия. Плитка может
быть использована для наружной
облицовки зданий, архитектурной
отделки фасадов. При этом она вы8
полняет еще и защитную функцию,
предохраняя строительные конструк8
ции от повреждений в результате воз8
действия атмосферных осадков, вет8
ра, перепада температур.

Асбестоцементные комплекту8
ющие детали (арки, коньки, углы),
выполненные под цвет кровли, под8
черкивают ее завершенность и архи8
тектурную выразительность. Для
крепления асбестоцементных кро8
вельных материалов ОАО «БелАЦИ»
предлагает использовать обычные
гвозди с защитной полиэтиленовой
шляпкой под цвет кровли.

Чтобы гарантировать качество
своей продукции, «БелАЦИ», купив
технологию изготовления красок,
производит их своими силами. Тех8
нологический процесс приготовле8
ния красок строго контролируется
заводской лабораторией.

Для обеспечения длительного
срока эксплуатации окрашенных
поверхностей окраска асбестоце8
ментных изделий осуществляется
на конвейерных линиях, где изде8
лия подогреваются в камере до оп8
ределенной температуры и только
затем поступают на покраску. По8
догрев изделий обеспечивает высо8
кую адгезию цветного пленочного
покрытия с обрабатываемой по8
верхностью. Лабораторные иссле8
дования Московского института ла8
ков и красок показали, что срок
службы окрашенных поверхностей
кровельной продукции «БелАЦИ»
составляет более 10 лет.

Цветное покрытие, наносимое на
асбестоцементные поверхности в бы8
товых условиях, отличается низким
качеством и недолговечностью. Ис8
пользуемые при этом краски из раз8
ряда дешевых выгорают, смываются
дождем. Краска, наносимая кистью,
валиком или краскораспылителем,
не исключает образования наплывов
на обрабатываемой поверхности. В
промышленных условиях равномер8
ность покрытия достигается механи8
зацией процесса покраски.

Некоторые фирмы тем не менее
продают окрашенный кустарным

способом шифер, привлекая поку8
пателей низкими ценами. Кровля
из такого шифера быстро теряет
свою привлекательность.

Одним из направлений деятель8
ности ОАО «БелАЦИ» является
производство и продажа материа8
лов, сопутствующих строительству.
Это доска подоконная асбестоце8
ментная, асбокартон.

Доски подоконные асбестоце8
ментные предлагаются как фрезе8
рованными, так и обычными дли8
ной до 2,5 м, шириной 250–400 мм.
Асбест, входящий в состав доски,
придает изделиям механическую
прочность, устойчивость против за8
гнивания. Асбестоцементные подо8
конные доски, покрытые в 2–3 слоя
масляной краской или другим со8
ставами, рекомендованы Минис8
терством здравоохранения и Госу8
дарственным комитетом санитар8
но8эпидемиологического надзора
к применению в любых жилых и об8
щественных зданиях.

Асбестоцементные трубы, как уже
отмечалось выше, один из основных
видов продукции нашего предприя8
тия. Из 24 асбестоцементных пред8
приятий на долю ОАО «БелАЦИ»
приходится 40% асбестоцементных
труб. В 1999 г. освоен выпуск асбесто8
цементных труб для теплопроводов.
В настоящее время в Курске и Белго8
роде эксплуатируется свыше 20 км та8
ких трубопроводов.

Теплосети из асбестоцементных
труб прокладываются прямолиней8
ными, без компенсаторов и углов
поворота, так как линейные де8
формации труб от воздействия тем8
ператур компенсируются в стыках
между трубами за счет монтажного
зазора в 10–15 мм. Коэффициент
теплопроводности асбестоцемент8
ных труб намного меньше, чем
у стальных труб. Это упрощает теп8
лоизоляцию и уменьшает затраты
на нее, поэтому теплопроводы из
асбестоцементных труб проклады8
ваются бесканально.

Использование самоуплотняю8
щихся асбестоцементных муфт для
стыкования асбестоцементных теп8
лопроводов исключает наиболее сла8
бые участки теплопровода – сварные
стыки. Асбестоцементные муфтовые
соединения эластичны, они способ8
ны выдерживать вибрацию и незна8
чительные угловые смещения труб
относительно оси трубопроводов без
нарушения герметичности, позво8
ляют быстро производить монтаж
и демонтаж стыков. Использование
асбестоцементных труб открывает
большие возможности для отечест8
венных теплотрасс.

ОАО «БелАЦИ» видит перспек8
тиву своего развития в дальнейшем
увеличении объема и номенклатуры

выпускаемой продукции при одно8
временном повышении ее качества
и снижении производственных за8
трат. Деловые партнеры могут быть
уверены в высокой надежности,
точном исполнении всех требова8
ний. Мы заинтересованы в налажи8
вании деловых связей и всегда гото8
вы вести диалог по вопросам про8
движения нашей продукции.

Нередко нам приходится стал8
киваться с проблемой негативного
отношения к асбесту, основанного
лишь на эмоциях, когда мнение ме8
дицинской науки, специалистов,
видных ученых не учитывается или
трактуется однобоко. США уже
в начале 908х годов возвратились
к использованию асбеста в основ8
ных отраслях промышленности.

Асбест в окружающей среде – по8
стоянный природный ингредиент,
такой же как кислород. Это обуслов8
лено содержанием асбеста в широко
распространенной горной породе –
серпентините. При выветривании
под воздействием природных явле8
ний волокна асбеста высвобожда8
ются и поступают в окружающую
среду. Поэтому частицы асбеста при8
сутствуют практически везде. Как
правило, волокна асбеста содержит
питьевая вода, бутылочное пиво, ви8
но, газированная вода. В асбестоце8
ментных изделиях волокна асбеста
монолитно связаны с цементом. Они
равномерно пронизывают массу це8
мента, подобно металлической ар8
матуре в железобетоне, и не могут
служить источником загрязнения ат8
мосферы асбестовой пылью.

Как показали исследования, ан8
тиасбестовая кампания является ре8
зультатом острой конкурентной
борьбы за рынки сбыта и носит как
правило, экономический характер.
Болезненно реагируя на запрет ас8
беста, итальянский промышленник
Эмилио Коста утверждает: «Люд8
ская глупость в сочетании с огром8
ными коммерческими интересами
погубили использование одного из
самых ценных природных волокон,
которым когда8либо располагало
человечество».

Основываясь на практике мно8
голетнего использования хризоти8
лового асбеста в России, исследова8
ниях Российской академии меди8
цинских наук и рекомендациях
Международной организации тру8
да, 8 апреля 2000 г. Президентом
Российской Федерации подписан
Федеральный закон о ратификации
Конвенции 1986 г. об охране труда
при использовании асбеста. Тем са8
мым выбор России сделан в пользу
асбеста. Долговечные качественные
и экономичные строительные мате8
риалы на его основе послужат не од8
ному поколению россиян.

13СС ТРОИТЕЛЬНЫЕ ММ АТЕРИАЛЫ 55//22000011



14 СС ТРОИТЕЛЬНЫЕ ММ АТЕРИАЛЫ 55//22000011

1 марта 2001 г. в Российской Федерации впервые
введен в действие утвержденный Министерством здра8
воохранения «Перечень асбестоцементных материалов
и конструкций, разрешенных к применению в строи8
тельстве» [1]. Этот перечень разработан НИИ асбесто8
цементной промышленности и Департаментом госсан8
эпиднадзора Минздрава России с учетом результатов
исследований ряда научно8исследовательских и техно8
логических институтов, имеющих опыт оценки асбест8
содержащих материалов (АСМ) и изделий (АСИ) как
возможных источников загрязнения воздушной среды
и их влияния на человека. 

Россия не собирается отказываться от производства
и применения отечественного хризотилового асбеста.
Это подтверждено официальной позицией нашей стра8
ны по вопросу его использования, отраженной в по8
становлении Правительства Российской Федерации от
31 июля 1998 г. № 869 [2]. Об этом же свидетельствует
и ратифицирование в начале 2000 г. Россией Междуна8
родной конвенции по асбесту № 162 [3], разработан8
ной в 1986 г. Международной организацией труда
и в свое время одобренной Всемирной организацией
здравоохранения.

Как известно, основным принципом Конвенции
№ 162 является контролируемое использование асбес8
та. Однако развязанная в международном масштабе
антиасбестовая кампания, как и последняя Директива
Евросоюза 1999/77/ЕС от 26 июля 1999 г., готовящая то8
тальный запрет на все виды асбестов с 1 января 2005 г.,
ставит Россию перед необходимостью получения новых
дополнительных научных данных, которые могли бы
служить подтверждением возможности безопасного
использования хризотилового асбеста, АСМ и АСИ. Та8
кими данными могут служить прежде всего доказатель8
ства медицинского характера, объективно отражающие
состояние здоровья работников, имеющих профессио8
нальный контакт с асбестом. Кроме того, необходимы
не только соответствующие санитарно8законодатель8
ные акты, но и результаты их внедрения, так как послед8
ние могут также быть свидетельствами как реального
обеспечения безопасности, так и особенностей, которы8
ми обладает российский хризотиловый асбест.

В этих условиях особое значение приобретают сани8
тарно8гигиенические требования и контроль за их
исполнением, в частности за широко применяемыми
АСМ и АСИ. России, как никакой другой стране, пред8
стоит реализовать принцип контролируемого исполь8
зования в полной мере, поскольку недостатка во вни8
мании к этому процессу со стороны международной
общественности не будет, тем более что контроль за вы8
полнением требований и рекомендаций Конвенции
предписывается и самой Конвенцией.

Поэтому вышеуказанный Перечень, разрешающий
применение асбестоцементных материалов и изделий
для многих видов наружных и других строительных ра8
бот, не означает снижения требований при использова8
нии определенных наименований асбестоцементных
материалов и изделий (АЦМ и АЦИ). И это подчерки8
вают специально приведенные в тексте Перечня статьи

из Федерального закона Российской Федерации «О са8
нитарно8эпидемиологическом благополучии населе8
ния», в которых обращается внимание на значимость
«нормативно8правовых актов, устанавливающих сани8
тарно8гигиенические требования, в том числе критерии
безопасности и/или безвредности факторов среды оби8
тания для человека, гигиенические и иные нормативы,
несоблюдение которых создает угрозу жизни или здоро8
вью человека».

К основным нормативно8правовым актам, выпол8
нение которых обеспечивает безопасность при кон8
такте с асбестом, относится прежде всего СанПиН
2.22.3.757–99 «Работа с асбестом и асбестсодержащими
материалами» [4]. Дальнейшее развитие и конкретиза8
ция ряда основных положений СанПиНа содержатся
в Руководстве 2.2.755–99 [5]. Последнее посвящено
«гигиеническим критериям оценки и классификации
условий труда по показателям вредности и опасности
факторов производственной среды, тяжести и напря8
женности трудового процесса».

Важно, что при работах с асбестсодержащими веще8
ствами классы условий труда определяются не только
в зависимости от кратности превышения допустимых
уровней содержания в воздухе рабочей зоны асбестосо8
держащих аэрозолей, но и формируемых ими пылевых
нагрузок на органы дыхания. Превышение контрольных
уровней пылевых нагрузок (КПН) однозначно форми8
рует группу риска среди работающих. В Руководстве по8
дробно описано, как определять класс условий труда,
пылевые нагрузки и их контрольный уровень (ПН
и КПН) и осуществлять контроль за их соблюдением.

Таким образом, недостатка в нормативно8правовых
актах, на первый взгляд, нет. Однако это не совсем так.
В современных условиях, с учетом особенностей состо8
яния проблемы асбеста в мире, помимо обязательного
приведения всех предприятий, производящих и исполь8
зующих асбест, в соответствие с требованиями Конвен8
ции и одноименной Рекомендации № 172, необходим
определенный порядок и в части пока практически пол8
ностью бесконтрольного применения разнообразных
асбестосодержащих изделий, насчитывающих не десят8
ки, а сотни видов. Обширен и контакт с ними людей.

В то же время в отечественной литературе до недав8
него времени просто отсутствовали необходимые для
принятия соответствующих решений сведения о степе8
ни возможного загрязнения асбестом воздушной среды,
например, при широко распространенном использо8
вании АСМ и АСИ в строительстве жилых и общест8
венных зданий и особенно в связи с агрегатным со8
стоянием АСМ, АСИ и с такими их физико8химически8
ми свойствами, как например плотность, что могло бы
заранее ориентировать при их оценке как возможных
источников выделения асбеста. Этих сведений еще и
сейчас недостаточно, а они крайне необходимы. При
этом они должны быть очень убедительными, так как их
следует использовать в целях противопоставления зару8
бежным диагнозам асбестообусловленных заболеваний
(АОЗ), многие из которых, по данным литературы, вы8
званы не профессиональным контактом, а якобы за8
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грязнением окружающей среды, и в частности в резуль8
тате применения АСМ и АСИ.

К сожалению, ни вышеуказанные, ни какие8либо
другие нормативно8правовые акты Российской Феде8
рации не содержат этих характеристик. Достаточно
подчеркнуть, что у нас нет определения понятия ас8
бестосодержащего вещества или что то же – начиная
с какого процентного содержания асбеста в материале
или изделии следует с особым вниманием относиться
к организации и обеспечению безопасных условий при
работе с ними, при их изготовлении, применении, на8
конец, при удалении в качестве отходов. Ведь любой
асбестосодержащий материал или изделие, с гигиени8
ческой точки зрения, следует рассматривать как источ8
ник возможного загрязнения воздушной среды.

Научно8исследовательские работы такого направ8
ления в нашей стране практически не проводились.
Известно только, что в железнодорожном путевом хо8
зяйстве, например, допускается при одновременном
выполнении целого комплекса требований (раздел 5.8,
СанПиН 2.2.3.757–99) использование песчано8щебе8
ночной смеси из отходов обогащения асбестового сы8
рья с содержанием свободного асбеста не более 0,5%.

В зарубежном же регламентировании условий труда
при контакте с асбестом, в США, например, асбесто8
содержащим материалом, требующим соблюдения
особых условий предосторожности при работах (при
удалении из зданий, при осуществлении каких8либо
ремонтных работ и т. п.), считаются любые вещества и
материалы, содержащие более 1% асбеста [6]. Группа
экспертов при Совете Европы, решая аналогичный во8
прос в начале 2000 г., сочла значимым содержание асбе8
ста в материалах и изделиях начиная с 0,01% по весу [7].
Подобные решения за рубежом сразу оказываются
очень действенными в силу тесной, обеспеченной
реально соблюдаемым законом взаимосвязи со зна8
чительными финансовыми компенсациями за откло8
нения в состоянии здоровья у лиц, контактирующих с
такими материалами или изделиями.

Проанализировав в 2000 г. результаты собственных
исследований, а также результаты Белгородской госу8
дарственной технологической академии строительных
материалов и Екатеринбургского медицинского на8
учного центра профилактики заболеваний рабочих
промпредприятий, мы не считаем оправданным ис8
пользование столь жестких критериев, как 1% или
0,01%. Асбестоцементные изделия, например со значи8
тельно большим содержанием хризотилового асбеста,
сами по себе, только за счет незначительной эмиссии с
их поверхности не могут быть источником существен8
ного загрязнения окружающей среды.

Нами наблюдалось загрязнение воздуха в жилых
и общественных зданиях волокнами асбеста (кстати,
волокнами искусственных минеральных веществ так8
же) в концентрациях, превышающих предельно допус8
тимые, не говоря уже о воздухе рабочей зоны при резке
и обточке асбестоцементных изделий в производствен8
ных условиях.

Однако и то, и другое было результатом только пол8
ной безответственности при организации и проведении
работ с АСМ и АСИ. Это свидетельство прежде всего
необходимости наведения элементарного порядка
в области использования АСМ и АСИ, так как возник8
новение каких8либо неблагоприятных для здоровья че8
ловека ситуаций, связанных с использованием АСМ
и АСИ, может быть не результатом каких8то особенных
свойств АСМ и АСИ. Прежде всего это может быть
следствием несоблюдения, если не полного отсутствия,
четкой системы мер, в том числе законодательного
характера, направленных на вполне реальное в боль8
шинстве случаев предотвращение возможности раз8

вития подобных ситуаций. Но ясна и необходимость
дальнейших исследований в целях решения вопроса
безопасного, в каких8то условиях контролируемого,
а в каких8то, возможно, и бесконтрольного использо8
вания асбестоцементных изделий, например в граж8
данском строительстве. Об этом свидетельствует и
вышеуказанный Перечень, не содержащий никаких
конкретных количественных показателей и характе8
ристик, помогающих решению вопросов контроля за
материалами, разрешенными к применению в строи8
тельстве, который поэтому следует отнести лишь к пер8
вой ступени на пути наведения требуемого порядка.

Ведь современное состояние проблемы, несмотря на
нерешенность многих вопросов, связанных, например,
с необходимостью четкого ответа на вопрос о развитии
мезотелиом как результата воздействия отечественного
хризотилового асбеста, настоятельно требует оценки
риска не только для работающих, но и для обычного
населения, не имеющего профессионального контакта
с асбестом, АСМ и АСИ. Требуют уточнения и допол8
нительных доказательств доза8эффективные зависимо8
сти, на основе которых строится вся отстаиваемая нами
система профилактики АОЗ, и ряд других принципи8
альных вопросов, в том числе существование порога
при оценке влияния хризотилового асбеста.

Следует отметить особо, что система контроля и доз
асбестсодержащей пыли и связанных с ними эффектов
в свою очередь имеет ряд сложных аспектов [8]. Даже не
касаясь сугубо медицинских критериев диагностики
АОЗ, которыми могут быть объяснены некоторые при8
чины расхождений в оценках риска, последние кроются
и в метрике – в ее принципах, методах, аппаратурном
оснащении. Достаточно указать на то, что с помощью
принятого за рубежом и по8прежнему рекомендуемого
к использованию метода оптической фазово8контраст8
ной микроскопии (ФКОМ) [8] для контроля числа
асбестовых волокон, содержащихся в воздухе, нельзя
получить представления об истинной концентрации
любых волокон, не говоря уже о принадлежащих хризо8
тиловому асбесту [9].

Фактический материал, полученный по методикам,
основанным на подсчете волокон с помощью оптиче8
ской микроскопии, далеко не всегда может рассмат8
риваться как свидетельство, например, превышения
считающихся допустимыми уровней загрязнения воз8
духа асбестом. К тому же разрешающая способность ме8
тода ФКОМ такова, что с его помощью нельзя получить
данные о признанных наиболее информативными раз8
мерных характеристиках волокон, ответственных, на8
пример, за развитие мезотелиомы и даже асбестоза [10],
так как волокна диаметром 0,15 мкм и менее вообще
невидимы при использовании этого метода.

Следовательно, назрела необходимость пересмот8
реть и международные договоренности в отношении
контроля волокнистых пылей, осуществляемого в на8
стоящее время по счету неизвестно каких частиц (асбе8
стовых и неасбестовых), относящихся к тому же к до8
статочно условной, так называемой «респирабельной
фракции» (подсчитываются только частицы, диаметр
которых меньше 3 мкм, а длина больше 5 мкм). Наше
глубокое убеждение, что контроль по массе всех содер8
жащихся в воздухе аэрозольных частиц является наибо8
лее биологически обоснованным и информативным.
Это необходимо доказывать на международном уровне.

Нам известно, что в настоящее время только в США
около 60 университетов, научно8исследовательских
институтов, госпиталей и других учреждений под8
ключены к работе по великолепно финансируемым
«заказам8грантам», объединенным проблемой продол8
жающихся исследований влияния асбеста на здоровье
[9]. Не меньшее внимание должно быть привлечено к
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этой проблеме и в нашей стране, отстаивающей не за8
прет, а принципиальное положение о возможности
контролируемого производства и применения хризоти8
лового асбеста.

Вместе с тем условия, в которых отечественные уче8
ные пытаются получить данные для противодействия
запрету хризотилового асбеста, далеко не сравнимы
с американскими. Настоятельно требуется присоеди8
нение к решению вышеуказанных задач, имеющих го8
сударственное значение для Российской Федерации,
институтов РАМН и АН. Однако это не исключает не8
обходимости, последовательно добиваясь реализации
уже достигнутого и зафиксированного в виде норматив8
но8правовых актов санитарного законодательства [11,
12, 4 и др.], решать вопросы профилактики АОЗ на ос8
нове контроля пылевых нагрузок на органы дыхания
и традиционного для России, к тому же великолепно
биологически обоснованного [13] гравиметрического
метода характеристики уровней запыленности воздуш8
ной среды. Большую роль в этом должны играть как
предприниматели, так и нанимаемые ими работники
вместе с профсоюзами, защищающими их интересы.
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Вальцы тонкого помола ВД�500
для переработки глиняных масс и дробления различных материалов

Производительность........................................................ 10 м3/ч
Максимальный размер исходного материала................. 30 мм
Диаметр валков ............................................................... 500 мм
Ширина валков ................................................................ 320 мм
Скорость вращения:

валок I ...................................................................... 37 об/мин
валок II................................................................... 26,6 об/мин

Габариты.................................................... 2241×1520×1180 мм

Россия, 454047, Челябинск, ул. Сталеваров, 5, а/я 9230
Телефон/факс: (3512) 22-85-85
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1. Область применения и общие положения

1.1. Перечень асбестоцементных материалов и конст8
рукций, разрешенных к применению в строительст8
ве (далее – перечень) подготовлен в целях упорядо8
чения применения асбестоцементных материалов и
конструкций (далее – материалов) при осуществле8
нии проектных и строительных работ.

1.2. Перечень предназначен для использования в рабо8
те проектных, конструкторских и строительных
организаций, органов планирования и снабжения,
учреждений и предприятий всех видов деятельнос8
ти и форм собственности, осуществляющих разра8
ботку рецептур, производство и применение асбес8
тоцементных материалов в строительной отрасли,
а также органов и учреждений государственной са8
нитарно8эпидемиологической службы.

1.3. В настоящий перечень включены асбестоцемент8
ные материалы, прошедшие санитарно8гигиениче8
скую оценку, на основании которой определены
основные области их применения в строительстве
и производство и применение которых осуществ8
ляется на территории Российской Федерации в со8
ответствии с утвержденными в установленном по8
рядке нормативно8техническими документами
(ГОСТы, ТУ).

1.4. Асбестоцементные материалы, перечисленные в
разделе 2 настоящего документа, могут применять8
ся для следующих видов наружных строительных
работ:

– покрытия крыш производственных, общественных
и жилых зданий, хозяйственных, навесов открытых
складов, торговых палаток, ларьков, павильонов, а
также гаражей, остановок городского и междуго8
родного транспорта, платформ электропоездов
пригородного сообщения и др.;

– сооружения и облицовки (или отделки) наружных
стен зданий, ограждения балконов и лоджий, а так8
же в качестве тепло8 и звукоизоляционного сред8
него слоя в конструкциях и перегородках промыш8
ленных зданий;

– устройство пометных настилов в батареях кур8не8
сушек птицефабрик;

– распределительные щиты для электропроводок и из8
готовление деталей электрооборудования, облицовки
индукционных и тигельных печей, обшивки градирен;

– прокладка трубопроводов питьевого водоснабже8
ния (водопроводы);

– прокладка напорных теплопроводов в системах го8
рячего водоснабжения и отопления городов, посел8
ков и сельскохозяйственных комплексов (только с
использованием уплотнительных колец8манжет из
теплостойкой резины, имеющей положительное
санитарно8эпидемиологическое заключение орга8
нов Госсанэпиднадзора);

– устройство теплоизоляции трубопроводов тепло8
снабжения, канализации фекальных и ливневых
стоков, устройство мусоропроводов в жилищном
строительстве;

– устройство вентиляционных воздуховодов (только
в системах естественной вентиляции без механиче8
ской подачи (нагнетания) воздуха);

– устройство оросителей градирен – только в башен8
ных, не в вентиляторных;

– использование во внутренних помещениях лечебно8
профилактических, детских и других учреждений,
где проводится систематическая влажная дезинфек8
ция, а также при использовании для сооружения или
облицовки внутренних стен, перегородок и т.п. в жи8
лых и общественных зданиях и т.д. – только при обя8
зательной их облицовке глазурованной плиткой или
покрытии двух8трехкратным слоем масляной краски
или другими водоустойчивыми покрытиями, выдер8
живающими действие дезрастворов, бытовых воз8
действий и др.

УТВЕРЖДАЮ
Главный государственный санитарный
врач Российской Федерации,
Первый заместитель Министра
здравоохранения Российской Федерации

Г.Г. Онищенко

« » 2000 г.

ПЕРЕЧЕНЬ АСБЕСТОЦЕМЕНТНЫХ МАТЕРИАЛОВ И 

КОНСТРУКЦИЙ, РАЗРЕШЕННЫХ К ПРИМЕНЕНИЮ 

В СТРОИТЕЛЬСТВЕ

List of asbestos6containing materials which are permitted for construction

Гигиенические нормативы ГН 2.1.2/2.2.1.1009600



1.5. Каждое применение конкретных видов асбестоце8
ментных материалов должно осуществляться стро8
го в соответствии с областями применения, опре8
деленными в утвержденных нормативно8техничес8
ких документах.
При производстве, транспортировке и применении
асбестоцементных материалов должны соблюдать8
ся требования Санитарных правил и норм «Работа с
асбестом и асбестосодержащими материалами».

1.6. Применение асбестоцементных материалов в стро8
ительстве промышленных зданий, цехов, участков,
имеющих особенности технологических процессов
и их эксплуатационно8функционального назначе8
ния, регламентируется нормативно8технической
документацией и гигиеническими требованиями
для каждого конкретного вида промышленности.

1.7. В перечне не приведены рецептуры асбестоцемент8
ных материалов, а также предприятия8изготовите8

ли. При осуществлении контроля за соответствием
выпускаемой продукции санитарно8гигиеничес8
ким требованиям предприятия8изготовители
должны представлять органам госсанэпиднадзора
согласованную в установленном порядке норма8
тивно8техническую документацию и технологиче8
ские регламенты.

1.8. Асбестоцементные материалы, не вошедшие в насто8
ящий перечень, могут применяться в строительстве
только при наличии санитарно8эпидемиологическо8
го заключения, выданного органом государственного
санитарно8эпидемиологического надзора Россий8
ской Федерации, и при наличии утвержденной нор8
мативно8технической документации.

1.9. В настоящий перечень должны вноситься допол8
нения и изменения по мере разработки новых ви8
дов асбестоцементных материалов и новых облас8
тей их применения.
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2. Перечень асбестоцементных материалов и конструкций, разрешенных к применению в строительстве.

Наименование материала или изделия Нормативно8технические
документы

2.1. Асбестоцементные материалы и изделия для кровли

2.1.1. Листы асбестоцементные волнистые ГОСТ 30340895
(могут также выпускаться длиной 875 мм и 585 мм)

2.1.2. Листы асбестоцементные плоские ГОСТ 18124895
2.1.3. Листы асбестоцементные волнистые ТУ 57818042804812290893

профиля 51/177 с асимметричными кромками
2.1.4. Плитки асбестоцементные плоские ТУ 57898054800281588898

прессованные и детали к ним
2.1.5. Асбестоцементные окрашенные ТУ 57898066800281588899

воднодисперсионными красками листы волнистые,
плитки плоские прессованные и детали к ним

2.2. Асбестоцементные трубы и муфты

2.2.1. Трубы и муфты асбестоцементные напорные ГОСТ 539880
2.2.2. Трубы и муфты асбестоцементные для ГОСТ 1839880

безнапорных трубопроводов
2.2.3. Трубы и муфты асбестоцементные ТУ 57868056800281588898

тонкостенные для безнапорных трубопроводов
2.2.4. Трубы и муфты асбестоцементные для ТУ 57868055800281588898

теплопроводов
2.2.5. Детали асбестоцементные цилиндрические ТУ 57898003800281594898

для мусоропроводов

2.3. Асбестоцементные изделия специального назначения

2.3.1. Настилы пометные асбестоцементные для ТУ 21824866884
клеточных батарей (КБН)

2.3.2. Листы асбестоцементные плоские для ТУ 21824857874
ограждения балконов и лоджий

2.3.3. Доски асбестоцементные электротехни8 ГОСТ 4248892
ческие дугостойкие АЦЭИД

2.3.4. Панели асбестоцементные экструзионные стеновые ТУ 57898043804812290894
2.3.5. Плиты подоконные асбестоцементные 'ТУ 21824890886

экструзионные
2.3.6. Листы асбестоцементные плоские для ТУ 21824846892

оросителей градирен
2.3.7. Короба асбестоцементные прямоугольного ТУ 21824870876

сечения и муфты к ним
2.3.8. Прокладки и плиты для индукционных ТУ 21824885876

тигельных печей
2.3.9. Полуцилиндры раструбные и безраструбные ТУ 21824892899

для изоляции теплопроводов

Замечания и предложения по совершенствованию перечня просьба направлять в Департамент 
госсанэпиднадзора Минздрава России.
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Нормативно8правовое обеспечение безопасности ра8
бот с асбестом в России насчитывает не менее 75 лет. Пер8
вый известный нам документ – «Классификация труда по
степени опасности и вредности для трудящихся», в кото8
рой все виды трудовой деятельности поделены на четыре
разряда, утвержден в начале 208х годов. Добыча асбеста
в Классификации отнесена к третьему, а производство ас8
бестовых изделий – ко второму разряду опасности.

За последние 50 лет только Екатеринбургский ме8
дицинский научный центр подготовил и внедрил
в практику госсанэпиднадзора России свыше 30 сани8
тарно8гигиенических нормативов и документов по
различным вопросам гигиены, профессиональной па8
тологии, онкоэпидемиологии, экспериментальной
и промышленной токсикологии и экологии природных
и искусственных минеральных волокон.

24 июня 1986 г. в Женеве на 728й сессии Генеральной
конференции Международной организации труда 142
страны, проявляя заботу о здоровье и благосостоянии ра8
ботающих с асбестом, приняли Конвенцию № 162 «Об
охране труда при использовании асбеста». Конвенция ох8
ватывает все основные виды деятельности, связанные
с воздействием асбеста на трудящихся в процессе работы.

В документе предусмотрены меры защиты и про8
филактики по предупреждению воздействия асбеста,
регламентируются методы мониторинга вредных произ8
водственных факторов и здоровья трудящихся. Конвен8
ция обязывает оказывать содействие в распространении
информации и просвещении всех лиц о вредных для их
здоровья факторах, возникающих в процессе производ8
ственной деятельности, а также содействие в обучении
работающих мерам безопасности при работе с асбестом,
в том числе и касающимся охраны окружающей среды.
За 15 лет, прошедшие после принятия Конвенции, она
была ратифицирована в 22 странах мира.

В 1997 г. российскими предприятиями, технологически
связанными с добычей асбеста и производством асбесто8
содержащих материалов и изделий, министерствами и
ведомствами, а также ведущими медицинскими научно8
исследовательскими институтами страны в качестве еди8
ного координационного центра была создана некоммерче8
ская организация «Асбестовая ассоциация», вошедшая
впоследствии в состав Международной асбестовой ассоци8
ации. Одним из направлений организационной деятельно8
сти Асбестовой ассоциации стала подготовка к ратифика8
ции Конвенции № 162 в Российской Федерации.

На начальном этапе подготовки к ратификации была
проведена большая работа по определению соответствия
положений Конвенции действующему российскому зако8
нодательству. Анализ показал, что основные положения
Конвенции в разной степени нашли отражение в действу8
ющих на территории России трудовом законодательстве,
государственных и отраслевых стандартах, санитарных
нормах и правилах, а также инструкциях по охране труда.

В рамках разработки пакета документов, необходи8
мых для ратификации Конвенции, было подготовлено и
принято постановление Правительства Российской Фе8
дерации от 31 июля 1998 г. № 869 «О позиции Российской
Федерации по вопросу использования хризотилового ас8

беста», в котором говорится: «Российская Федерация
поддерживает положения Конвенции Международной
организации труда 1986 г. № 162 «Об охране труда при ис8
пользовании асбеста» и считает, что соблюдение требова8
ний указанной Конвенции с одновременным осуществ8
лением комплекса организационно8технических мер по
контролю за использованием хризотилового асбеста и из8
делий на его основе гарантирует безопасность его приме8
нения для людей и окружающей среды».

Указанным постановлением на Госстрой России воз8
ложены функции координатора по взаимодействию
с асбестодобывающими и асбестоперерабатывающими
предприятиями по вопросам производства и проведения
политики ответственного использования хризотилового
асбеста и изделий на его основе. Для обеспечения выпол8
нения функций координатора 27 августа 1999 г. между
Госстроем России, с одной стороны, и Асбестовой
ассоциацией, асбестодобывающими и асбестоперера8
батывающими предприятиями – с другой, было заключе8
но соглашение по вопросу использования хризотилового
асбеста. Предметом соглашения является проведение по8
литики ответственного использования хризотилового ас8
беста, основанной на признании и принятии принципов,
изложенных в Конвенции № 162, и выполнение опреде8
ленных взаимных обязательств.

На втором этапе подготовки к ратификации Кон8
венции были разработаны и утверждены «Межотрасле8
вые правила по охране труда при производстве асбеста
и асбестосодержащих материалов и изделий» (ПОТ
РМ8010–2000) и санитарные правила «Работа с асбес8
том и асбестосодержащими материалами» (СанПиН
2.2.3.757–99), обобщившие более чем полувековой
опыт научно8практических и медико8биологических
исследований по проблемам асбеста в России.

После нескольких лет напряженной подготовитель8
ной работы 8 апреля 2000 г. был принят Федеральный
закон Российской Федерации № 508ФЗ «О ратифи8
кации Конвенции 1986 г. об охране труда при исполь8
зовании асбеста (Конвенция № 162)», который ранее,
10 марта 2000 г., был принят Государственной Думой
и 29 марта 2000 г. одобрен Советом Федерации.

Ратификация Конвенции № 162 подняла на междуна8
родном уровне авторитет России как самого крупного
в мире производителя и потребителя асбеста. Безусловно,
сама по себе ратификация не решит всех вопросов, связан8
ных с асбестом, однако принятие этого закона способству8
ет реализации в Российской Федерации принципов кон8
тролируемого и ответственного использования хризотил8
асбеста за счет улучшения условий труда, создания межот8
раслевой нормативно8методической базы и реализации
мер профилактики асбестообусловленных заболеваний.

В целях совершенствования нормативно8правового
обеспечения работ по контролируемому и ответствен8
ному использованию хризотил8асбеста была разработа8
на Межотраслевая целевая программа по пересмотру и
доработке ряда действующих, а также подготовке новых
документов в соответствии с современными требова8
ниями и уровнем развития науки. Для этих работ при8
влекаются специалисты ведущих российских научно8

В.В. ИВАНОВ, генеральный директор ОАО «НИИпроектасбест»
(г. Асбест Свердловской обл.), С.В. КАШАНСКИЙ (Екатеринбургский
медицинский научный центр профилактики и охраны здоровья
рабочих промпредприятий Минздрава России)

Нормативно-правовое обеспечение
работ с асбестом в России



исследовательских и проектно8конструкторских орга8
низаций и учреждений. Ряд мероприятий включен в
Федеральную целевую программу «Улучшение условий
и охраны труда на 2002–2005 годы».

В соответствии с Межотраслевой целевой программой,
в реализации которой принимают участие министерства и
ведомства: Минздрав, Минтруда, Госстрой, Госстандарт
России – и Асбестовая ассоциация, в 2000 г. подготовлен,
прошел согласование, а с 1 марта 2001 г. вступил в действие
«Перечень асбестоцементных материалов и конструкций,
разрешенных к применению в строительстве» (ГН
2.1.2/2.2.1.1009–00). Подготовлен и находится на согласо8
вании «Перечень асбестосодержащей продукции, выпус8
каемой производителями текстильных, фрикционных,
прокладочных и уплотнительных материалов России».

Разработаны и направлены в Госстрой России пред8
ложения к проекту изменений № 1 к СНиП 12803–99 «Бе8
зопасность труда в строительстве», касающиеся охраны
труда при производстве строительно8монтажных работ с
применением материалов и изделий, содержащих асбест.

Доработаны и переданы на согласование ряд
ГОСТов и ТУ на асбестоцементные изделия.

С целью обеспечения единого подхода к гигиениче8
ской оценке, экспертизе и сертификации асбестосодер8
жащих материалов и изделий НИИ медицины труда
РАМН и Екатеринбургский медицинский научный
центр в 2001 г. заканчивают совместные исследования
по теме «Разработка критериев и принципов гигиениче8
ской оценки, экспертизы и сертификации материалов
и товаров, содержащих природные и искусственные
минеральные волокна». Результатом этой работы явля8
ются «Методические указания по гигиенической оцен8
ке и экспертизе материалов и товаров, содержащих
природные и искусственные минеральные волокна».

На 2001 г. запланировано разработать следующую
нормативно8техническую документацию:
– «Санитарные правила при использовании асбесто8

содержащих материалов и изделий в администра8
тивных и на производственных зданиях»;

– пакет типовых инструкций по охране труда работни8
ков при производстве асбеста, асбестосодержащих
материалов и изделий;

– пакет типовых инструкций по охране труда работни8
ков, связанных с применением асбестосодержащих
материалов в строительстве;

– нормативно8техническую документацию и требова8
ния по монтажу теплопроводов из асбестоцемент8
ных труб;

– территориальные строительные нормы по разделу
«Асбестосодержащие строительные материалы и
строительные системы».
Кроме того, в стадии подготовки к изданию нахо8

дится памятка «Безопасное обращение с асбестом и
асбестосодержащими материалами и изделиями».

Большое значение в Конвенции придается вопросам
мониторинга вредных факторов производственной и
окружающей среды. В настоящее время в НИИ медици8
ны труда РАМН и Екатеринбургском медицинском на8
учном центре ведется разработка методов оценки риска
развития профессиональных асбестообусловленных за8
болеваний в зависимости от величины суммарной дозы
пыли, полученной работающим за весь период произ8
водственного контакта с асбестом, и населением, про8
живающим в зоне влияния выбросов предприятий по
добыче и обогащению асбеста. На основе полученных
данных планируется разработка новых гигиенических
регламентов асбестосодержащей пыли для воздуха ра8
бочих зон и атмосферного воздуха.
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В июне 2001 г. отмечает свой 358летний юбилей от8
крытое акционерное общество «Искитимский шифер8
ный завод» – предприятие, выпускающее асбесто8
цементные изделия для Новосибирской, Омской облас8
тей, Алтайского края и республики Горный Алтай.

История завода началась в 1966 г. с создания на базе
шиферного цеха Чернореченского цементного завода са8
мостоятельного предприятия – Чернореченского завода
асбестоцементных изделий. В 1991 г. завод выпустил на
шести технологических линиях 213,6 млн шт. усл. пли8
ток волнистых листов.

В годы начала реформ в условиях кризиса в промыш8
ленности и строительной отрасли завод вынужден был
перейти на сезонный режим работы и резко сократить
объем производства. Но несмотря на все трудности, за8
воду удалось выжить и сохранить работоспособный
коллектив, который поддерживал и расширял традици8
онные связи с потребителями и поставщиками сырья
и материалов.

С 1999 г. Искитимский шиферный завод начал нара8
щивать объемы производства. В 1999 г. было выпущено
свыше 45 млн, а в 2000 г. – более 66 млн шт. усл. услов8
ных плиток асбестоцементных листов. Увеличение объ8
ема производства составило в 1999 г. 2,8 раза, в 2000 г. –
1,5 раза в сравнении с предыдущим годом. За увеличе8
ние выпуска продукции, модернизацию производства
и создание дополнительных рабочих мест в 1999
и 2000 гг. коллективу завода были вручены малая
и большая медали и дипломы лауреата смотра8конкурса
«Лучший строитель года» Новосибирской области.

С ростом объема производства остро встает вопрос
организации сбыта. Основные потребители продукции
завода – Новосибирская, Омская области, Алтайский
край, республика Горный Алтай. Но рынки сбыта
приходится отстаивать в конкуренции, и не только
с фирмами, занимающимися поставками импортных
качественных и весьма дорогостоящих кровельных
материалов, но и с расположенными поблизости ве8
дущими предприятиями асбестоцементной промыш8
ленности, такими как Сухоложский и Красноярский
комбинаты. Последний (ОАО «Волна», г. Красноярск)
оснащен современным импортным оборудованием
и выпускает высококачественную продукцию широ8
кого ассортимента, с которой весьма трудно конку8
рировать. Кроме того, в Новосибирске, в ОАО «Сибит»
организовано производство кровельной цементно8пес8
чаной черепицы по передовой технологии.

Учитывая все это, коллектив ОАО «Искитимский
шиферный завод» выбрал одним из основных направ8
лений своей деятельности повышение качества и улуч8
шения товарного вида продукции наряду с увеличением
объема производства и расширением ассортимента. Это
не простая задача, принимая во внимание значитель8
ную изношенность технологического оборудования.

В настоящее время на заводе действуют четыре тех8
нологические линии: три по производству волнистых
и одна по производству плоских непрессованных лис8
тов. Полным ходом идут работы по восстановлению
еще одной технологической линии для производства
волнистых листов. Однако из8за ограниченности фи8

нансовых возможностей и отсутствия инвестиций
в ближайшее время ввод новых мощностей не планиру8
ется. Поэтому главный упор  делается на своевременное
и качественное проведение планово8предупредитель8
ных и капитальных ремонтов действующего оборудова8
ния и на изыскание резервов для частичной замены из8
ношенных основных фондов.

Так, в 2000–2001 гг. были возобновлены связи
с Могилевским заводом «Строммашина» и закуплено
запасных частей и оборудования на сумму порядка
3 млн р. Заключены договоры на изготовление нестан8
дартного оборудования на ближайших заводах Сибири
и Урала. Проводится большая работа по ремонту про8
изводственных корпусов несущих конструкций основ8
ного производственного корпуса, по благоустройству
территории завода. В 2000 г. достроен и введен в эксплу8
атацию торговый комплекс «Орион».

Исторически сложилось так, что ОАО «Искитимский
шиферный завод», находясь на единой территории
с Искитимским цементным заводом, пользуется его услу8
гами в обеспечении тепло8 и энергоносителями. Для по8
вышения своей автономности прорабатывается план
реконструкции собственной компрессорной станции
и строительства своей котельной, работающей на газовом
топливе. На 2001 г. на разработку проекта котельной
запланировано израсходовать 8 млн рублей.

По вопросу использования изделий, содержащих ас8
бест, и появления некоторого страха у потенциального
потребителя, порожденного спорами, разгоревшимися
вокруг асбеста, коллектив ОАО «Искитимский шифер8
ный завод» поддерживает мнение российских ученых,
медиков, производителей асбеста и изделий из него, что
асбестоцементные изделия являются безопасными для
здоровья человека и необходимы для нормального
функционирования строительной отрасли, в частности
в группе кровельных материалов.

Шифер, благодаря своим техническим характерис8
тикам – стойкости к агрессивным воздействиям окру8
жающей среды, морозоустойчивости, долговечности, –
широко известный и повсеместно используемый кро8
вельный материал. Шиферная кровля при минималь8
ном расходе пиломатериала и простоте ее устройства
наиболее экономична и практична. Таким образом,
асбестоцементные листы являются эффективным и
дешевым кровельным материалом. Выбор остается за
потребителем.

В целях рекламы своей продукции ОАО «Искитимский
шиферный завод» принимает участие в выставках8ярмар8
ках строительных материалов в Барнауле, Иркутске, Кеме8
рово, Новосибирске, Тюмени, Омске и других городах.

Налаживая и расширяя деловые контакты с потре8
бителями и поставщиками, коллектив надеется на взаи8
мовыгодное сотрудничество и ищет инвесторов, кото8
рые могли бы стать равноправными партнерами.

В канун 358летия завода мы поблагодарим своих
многолетних партнеров: ОАО «Оренбургасбест», ОАО
«Ураласбест», АООТ «Коврово8суконная фирма «Ков8
ротекс», ОАО «Сурская мануфактура», ОАО «Искитим8
цемент», а так же всех поставщиков и потребителей за
поддержку и сотрудничество.

Р.И. ПОЛЯНСКАЯ, генеральный директор ОАО «Искитимский шиферный завод»

Повышение качества – неотъемлемое условие
стабилизации и расширения рынка
асбестоцементных изделий
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Прошедшая зима очередной раз
показала неспособность энергосисте8
мы страны обеспечить необходимые
тепловые условия работы и прожива8
ния людей в существующих зданиях.
Все актуальнее становится вопрос
энергоснабжения, так как ожидать в
ближайшее время увеличения тепло8
вых мощностей не приходится.

В связи с этим в СНиП8II83879*
«Строительная теплотехника» было
внесено изменение №3, повышаю8
щее требования к теплозащите ограж8
дающих конструкций. Для обеспече8
ния новых повышенных требований,
введенных с 01.01.2000 г., возможны
несколько технических решений
утепления как уже существующих,
так и вновь строящихся зданий.

Одно из них – система навесных
вентилируемых фасадов (НВФ) –
выделяется экономичностью и воз8
можностью круглогодичного мон8
тажа, что важно в условиях север8
ных и сибирских регионов.

Особенно нуждаются в утеплении
ограждающих конструкций крупно8
панельные здания, так как железобе8
тонные панели имеют недостаточную
тепло8 и шумозащиту, невыразитель8
но отделываются в заводских услови8
ях. Кроме этого, из8за нарушения
поверхностного слоя бетона может
начаться коррозия арматуры.

НВФ исключают атмосферное
воздействие на стену и увлажнение
внутренней поверхности стен за
счет перемещения точки росы во
внешний слой теплоизоляции, что
способствует улучшению внутрен8
него микроклимата в помещении.

При изготовлении НВФ исполь8
зуют:
– облицовочный материал – фасад8

ные плиты «Красколор» и «Крас8
стоун» производства ОАО «Волна»;

– технологическую оснастку –
планки горизонтального и вер8
тикального шва, анкерный кре8
пеж для обрешетки, шурупы, ре8
зиновую ленту EPDM (постав8
щик фирма «Профис»);

– жесткий минераловатный утепли8
тель URSA, Isover, Rockwool и др.;

– деревянную или металлическую
обрешетку;
«Красколор» – волокнисто8це8

ментная высокопрочная декоратив8
но8облицовочная плита толщиной
8 мм с цветным покрытием.

Технические характеристики плит

«КРАСКОЛОР»

Прочность при изгибе, МПа
в сухом виде в продольном/
поперечном направлении  . . . .25/19
в мокром виде в продольном /
поперечном направлении  . . . .18/15

Модуль упругости при изгибе, ГПа
в продольном / поперечном
направлении . . . . . . . . . . . . . . . .15/19

Прочность при ударе
в продольном / поперечном
направлении, кДж/м2  . . . . . . . . .3,5/2,5
Теплопроводность, Вт/(м⋅оС)  . . . . . .0,3
Тепловое расширение, мм/м⋅оС  .0,009
Деформация при относительной
влажности 30–90 %, мм/м  . . . . . . . . .1,8

Размеры и массы плит 

«КРАСКОЛОР»/«КРАССТОУН»

Масса 1 м2, кг . . . . . . . . . . . . . . . . . 16/19
Толщина, мм . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8/13
Ширина, мм  . . . . . . . . . . . . . . 1200/1200
Длина, мм  . . . . .2400, 1570, 1200/2400

Высокие прочностные характе8
ристики плиты обеспечиваются
использованием специального обо8
рудования фирмы «Фойт» и качест8
венными изменениями в традици8
онной технологии.

Плиты «Красколор» окрашивают8
ся в девять базовых цветов на новой ав8
стрийской автоматической окрасоч8
ной линии. Атмосферостойкая краска
на акриловом связующем наносится в
два слоя. Испытания устойчивости де8
коративных и защитных свойств по8
крытия по методике 6 ГОСТ 9.401891,
проведенные НИИЛКП (п. Хотьково
Московской обл.), показали, что по8
крытие имеет гарантийный срок служ8
бы в условиях эксплуатации открытой
атмосферы умеренного и холодного
климата – 12 лет. Общий срок эксплу8
атации не менее 30 лет.

Основой облицовочных плит
«Красстоун» служит волокнисто8
цементная прессованная высоко8
прочная плита. На предварительно
тонированную основу с помощью
акрилового связующего наносят на8
туральную каменную крошку (гра8
нит, мрамор, змеевик, кварц). Плиты
«Красстоун» выпускают на полуавто8
матической линии производитель8
ностью 3,5 тыс. м2 в месяц.

Испытания устойчивости деко8
ративных и защитных свойств плиты
по методике 6 ГОСТ 9.401891, про8
веденные НИИЛКП (п. Хотьково
Московской обл.), показали, что по8
крытие имеет гарантийный срок
службы в условиях эксплуатации от8
крытой атмосферы умеренного и хо8
лодного климата – 9 лет. Общий
срок эксплуатации не менее 30 лет.

Монтаж плит «Красколор» и
«Красстоун» осуществляется как по
металлическому, так и по деревян8
ному каркасу (см. рисунки).

В плитах просверливают отвер8
стия. Между плитами и элементами
каркаса прокладывают резиновый
уплотнитель для гидроизоляции
утеплителя и обрешетки. Затем за8
крепляют плиты специальными
кислотостойкими шурупами. Вен8
тиляционный зазор между плитами
и слоем теплоизоляции должен со8
ставлять не менее 22 мм. Монтаж8
ные принадлежности  производства
фирмы «Профис» поставляются в
комплекте с плитами. По желанию
заказчика может быть выполнен
проект объекта, расчет необходи8
мых материалов и комплектующих.

Новые технологии облицовки
фасадов применимы как для рекон8
струкции старых, так и для вновь
строящихся зданий.

С.Д. МАЛОЕДОВ, главный инженер ОАО «Волна»,
В.Н. ВЫГУЗОВ, директор ООО «Профис» (Красноярск)

Вентилируемые фасады – 
эффективное решение проблемы энергосбережения

Схема крепления по металлической обре"
шетке: 1 – плита; 2 – резиновая лента; 3 – венG
тиляционный зазор; 4 – утеплитель; 5 – стена

Схема крепления по деревянной обрешетке:
1 – плита; 2 – утеплитель; 3 – доска 32×100 мм;
4 – поперечный брусок (толщина бруска равна
толщине утеплителя); 5 – резиновая лента. Шаг
крепления плит: на вертикальных швах – 300 мм,
на горизонтальных – 600 мм, шаг обрешетки –
600 мм. При монтаже без утеплителя поперечG
ные бруски не используются
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Зима 2000–2001 гг. показала истинное состояние
инженерных коммуникаций, особенно теплотрасс.
Традиционно для прокладки теплосетей отопления и
горячего водоснабжения, а также питьевых и техничес8
ких водопроводов использовались обыкновенные
стальные трубы. Для сведения: в США неметалличес8
кие трубы в трубопроводах составляют 25%, в России –
только 2%.

В Советском Союзе стальные трубы, хотя они и сто8
или дороже, применялись чаще неметаллических, но
так как деньги были государственными, их никто не
считал. Работы по укладке трубопроводов выполнялись
быстро, но зачастую крайне неквалифицированно
людьми, не имеющими специальной подготовки. Ме8
таллическая труба «прощала» строителям многие нару8
шения технологии монтажа, грубейшие нарушения
строительных норм и правил (СНиПа).

Время показало, что ставка только на трубы из чер8
ного металла была неоправданной. Главный недостаток
этих труб – низкая коррозионная стойкость, поэтому
вместо положенных 20 лет эксплуатации они выходят
из строя через 5–10 лет.

Из8за коррозии трубопроводов уменьшается их вну8
тренний диаметр и снижается объем подачи воды. По8
требители жалуются на нехватку тепла, а оно просто до
них не доходит. Не помогает ежегодная так называемая
промывка систем. Ржавчину она частично удаляет, но
одновременно открывает доступ кислорода из воды к
металлу, и коррозия с новой силой просто съедает тру8
бы. Из8за уменьшения толщины стенок трубы не могут
выдерживать рабочее давление.

За последние 10 лет замены труб почти не проис8
ходит, поэтому аварии на теплотрассах стали посто8
янными.

Что же делать? Можно в каждый дом, квартиру по8
ставить по мини8котлу, но где взять на это деньги? Зна8
чит, надо срочно менять трубы и желательно на такие,
которые прослужат 20, а лучше 30 лет. В идеале надо
прокладывать трубы из нержавеющей стали или меди,
но на это нет средств.

ЗАО «НИИасбестцемент» для монтажа новых и ре8
монта существующих теплотрасс предлагает использо8
вать асбестоцементные трубы. Они могут проклады8
ваться как в земле (в каналах и бесканально), так и по
поверхности (на низких и высоких опорах). Трубы не
подвержены коррозии, зарастанию ржавчиной, и тепло
всегда поступит к потребителю.

Асбестоцемент имеет ряд положительных свойств:
стоек к агрессивным средам, к воздействию теплоноси8
теля до 150оC, достаточно прочен, является электроизо8
лятором, не горит, имеет низкую теплопроводность
(коэффициент теплопроводности в 60 раз ниже, чем у
стали). Использование специальных самоуплотняю8
щихся асбестоцементных муфт (чем выше давление,
тем лучше уплотнение соединений) с эластичными ре8
зиновыми кольцами позволяет выдерживать вибрации
и гидроудары в сетях. Низкое линейное расширение ас8
бестоцемента компенсируется зазором 10–15 мм между
трубами в муфте, поэтому теплосети прокладываются
без компенсаторов. Благодаря этим и другим качествам
срок службы асбестоцементных труб 30–35 лет.

Особо следует подчеркнуть, что 1 п. м трубы со8
ответствующего диаметра из асбестоцемента обходится
в 1,6–1,8 раза дешевле стальной, а изоляция самих труб
не требуется. Тридцатилетний опыт эксплуатации
асбестоцементных теплотрасс за рубежом и в Цент8
ральной России показал их высокую надежность
и эффективность.

Почему же при таких достоинствах теплотрасс из ас8
бестоцементных труб они не получили широкого рас8
пространения?

Во8первых, в Советском Союзе асбестоцементные
трубы в основном использовались для мелиоративных,
канализационных и частично для питьевых трубопро8
водов.

Во8вторых, теплотрасса должна быть прямой, муфта
допускает отклонение относительно оси не более 7о, что
вызывает некоторые сложности при монтаже.

В8третьих, асбестоцемент обладает определенной
хрупкостью. Изделия из асбестоцемента (шифер, тру8
бы) требуют бережного отношения на стадии изготов8
ления, транспортировки, монтажа и эксплуатации: их
нельзя бить кувалдой, переезжать бульдозером, сбрасы8
вать с высоты и т.д. При проектировании надо учиты8
вать неоднородность грунтов, так как их сильные по8
движки в разное время года могут привести к разлому
трубы, а значит, к аварии на теплотрассе.

С асбестоцементом должны работать добросовест8
ные и квалифицированные строители, для которых
СНиПы являются законами не на бумаге, а в работе.

Надо отметить, что до сих пор нет качественной нор8
мативно8технической документации и даже в Централь8
ной России нет достаточного опыта работы с асбестоце8
ментными трубами для теплотрасс. На Урале и в Сибири
вообще никогда не применялись асбестоцементные тру8
бы для отопления и горячего водоснабжения. Первая
теплотрасса проложена в г. Спасск8Дальний Примор8
ского края.

Теплотрассы с использованием 
асбестоцементных труб

Г.Н. ЗАДИРАКА, генеральный директор АОР «Сухоложскасбестоцемент»
(г. Сухой Лог Свердловской области)



Поэтому для определения особенностей строитель8
ства и эксплуатации таких теплотрасс на Народном
предприятии «Сухоложскасбестоцемент» с начала ото8
пительного сезона работает трасса отопления из асбес8
тоцементных труб диаметром 150 мм на низких опорах с
тонким слоем изоляции. Трубопровод успешно выдер8
жал морозы ниже 30оC.

С учетом опыта эксплуатации АОР «Сухоложскасбе8
стоцемент» разработало технические условия на трубы
и муфты асбестоцементные для теплопроводов специ8
ально для районов Урала и Сибири. Предприятие вла8
деет пакетом документации по транспортировке, строи8
тельству, монтажу и испытаниям труб класса ТТ10УС
диаметром 100, 150, 200, 300, 400, 500 мм, соединению
их с запорной арматурой, металлическими трубами, уз8
лами поворотов трасс и т.д.

Постороенная и эксплуатируемая на предприятии
теплотрасса – один из вариантов строительства тепло8
проводов из асбестоцементных труб. Опыт ее монтажа и
эксплуатации выявил как плюсы, так и минусы асбесто8
цементных труб в теплотрассах отопления и горячего
водоснабжения.

Требования к работе с асбестоцементными изделия8
ми просты: аккуратно на деревянных или резиновых
подложках доставить трубы; снять с машины или ваго8
на краном, не допуская сбрасывания с высоты; подго8
товить трассу, руководствуясь СНиПом; смонтировать
трубопровод согласно правилам.

Главное условие качественной работы – наличие в
специализированных строительных предприятиях доб8
росовестного и хорошо обученного персонала (инжене8
ров, техников, рабочих). Иначе можно не только дис8
кредитировать идею, но еще и усугубить положение с
теплоснабжением.

Руководителям соответствующих служб коммуналь8
ного хозяйства, все взвесив, надо определить, какие
трубы применять для нового строительства и ремонта
теплотрасс отопления и горячего водоснабжения. Наше
предприятие окажет содействие и помощь в использо8
вании асбестоцементных труб в теплотрассах.
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Участие ЗАО «Корпорация строй8
материалов» в девятой ежегодной
международной специализирован8
ной выставке «Стройтех82001» в КВЦ
«Сокольники», проходящей под эги8
дой Госстроя России, – первая по8
пытка объединить разрозненные до
сего времени усилия участников кор8
порации в наглядной демонстрации
своих достижений по выпуску широ8
кой гаммы современных строитель8
ных материалов, предложить их ши8
рокому рынку, а также поддержать
усилия НО «Асбестовая ассоциация»
в деле противодействия антиасбесто8
вой кампании.

Основу экспозиции составили
предприятия8смежники асбестового
производства производители асбес8
тоцементных изделий для строитель8
ства, имеющие опыт участия в вы8
ставках (местных, региональных, все8
российских) и заинтересованные в
сбыте своей продукции на емком
рынке Московского региона.

Свои экспонаты представили:
члены НО «Асбестовая ассоциация»

ОАО «Ураласбест», ОАО «Оренбург8
асбест», институт ВНИИпроектас8
бест, асбестоцементные комбинаты
ОАО «БелАЦИ» (Белгород), ОАО
«Себряковский КАИ» (г. Михай8
ловка, Волгоградская обл.), ОАО
«Лато» (п. Комсомольский, Респуб8
лика Мордовия), ОАО «Подольск8
Цемент». На стенде НО «Асбестовая
ассоциация» экспонировались об8
разцы нескольких предприятий,
выпускающих асбестотехнические
изделия.

ЗАО «Корпорация стройматери8
алов» представило проектно8техни8
ческую документацию линии по
производству газобетонных блоков
производительностью до 130 млн
шт. усл. кирпича в год на основе
отечественного «ноу8хау».

Центром всей экспозиции и мес8
том оживленных и подчас весьма
жестких дискуссий в течение всех
выставочных дней стал стенд Асбес8
товой ассоциации. Опытные специа8
листы С.А. Шкаредная и Н.В. Капо8
рушкина, убеждая скептиков, для ко8

Ю.Т. КОМАРОВ, вице�президент ЗАО «Корпорация стройматериалов»

Россия, 624800, г. Сухой Лог
Свердловской обл.,

АОР «Сухоложскасбестоцемент»

Телефон: (34373) 245-20, 245-57

Факс: (34373) 245-49, 245-57

СухоложскасбестоцементСухоложскасбестоцемент

Экспозиция ЗАО «Корпорация стройматериалов»
на международной специализированной 
выставке «Стройтех-2001»



торых сам факт запретительных мер в
Европе по отношению к асбесту яв8
ляется аксиомой его вредности, уме8
ло использовали находившиеся в их
распоряжении официальные доку8
менты, такие как ратификация Рос8
сийской Федерацией Конвенции
МОТ № 162 от 1986 г. «Об охране
труда при использовании асбеста»,
официально заявленная позиция
Правительства РФ по этому вопросу
и новые санитарные правила по ис8
пользованию асбестосодержащих из8
делий, введенные с 03.03.2001 г. Убе8
дительными доводами в пользу безо8
пасного использования асбестоце8
ментных изделий служили хорошо
оформленные и насыщенные факти8
ческими материалами экспозиции
асбестоцементных комбинатов.

Какие общие принципы адап8
тации предприятий к условиям
российского рынка показали их
экспозиции? В первую очередь это
существенное расширение ассорти8
мента традиционных изделий, отве8
чающее требованиям потребителя,
резкое повышение качества и внеш8
ней привлекательности изделий за
счет их окраски и новых способов
упаковки. На всех предприятиях ор8
ганизован выпуск нетрадиционных
видов строительных изделий, в ос8
новном стеновых, с вовлечением
в этот процесс и отходов собствен8
ного производства.

Кроме традиционных образцов
шифера волнистого и плоского
(серого и окрашенного), асбесто8
цементных труб с муфтами (напор8
ных и безнапорных, в том числе
и для трубопроводов горячего водо8
снабжения) была показана новая
продукция.

На стенде ОАО «БелАЦИ» (Белго8
род) – это ряд асбестоцементных
окрашенных комплектующих деталей
(коньковые, арочные, угловые и
лотковые), мелкоразмерная прес8
сованная окрашенная кровельная
плитка четырех видов, асбестовый
картон, доска подоконная, изделия из
пенобетона.

ОАО «Лато» (п. Комсомольский,
Республика Мордовия) демонстри8
ровало окрашенные асбестоцемент8
ные листы и комплектующие детали
к ним, безобжиговый строительный
кирпич и блоки.

На стенде ОАО «Себряковский
КАЦИ» были представлены кирпич
керамический лицевой, кирпич ке8
рамический строительный, блоки
стеновые из древесно8магнезиаль8
ной композиции, блоки цементно8
песчаные, пленка термоусадочная.

ОАО «Подольск8Цемент» кроме
традиционного портландцемента
представило напрягающий цемент
НЦ 20; высокоглиноземистый це8
мент ВГЦ 1850; широкий выбор су8
хих высококачественных смесей:
штукатурную М 100, кладочную
М 150, универсальную М 150, пли8
точную, цементно8известково8пес8
чаную, специализированную М 300,
для наливных полов, гидроизоля8
ционную М 600, камень декора8
тивный. Сухие смеси для удобства
потребителя расфасованы в мешки
по 3, 5, 25, 50 кг.

Внимание посетителей выставки
привлекли окрашенные асбестоце8
ментные изделия, выставленные на
стендах асбестоцементных комбина8
тов в сочетании с представленными
макетами домов и фотографиями
уже построенных зданий с примене8
нием окрашенного шифера для
кровли и мелкоразмерной плитки
для облицовки стен. Не будет преуве8
личением сказать, что с пуском на
ряде отечественных комбинатов по8
точных линий механизированной
окраски асбестоцементных изделий
и организацией собственных участ8
ков изготовления красок традицион8
ный шифер обретает второе дыхание
в постоянной конкурентной борьбе с
другими кровельными материалами.

С коммерческой точки зрения
выставка была весьма эффективна.
Специалисты асбестоцементных
комбинатов отвечали на сотни за8
просов адресов дилерских фирм,
магазинов, баз, где можно купить

тот или иной представленный мате8
риал. Были и комплексные заказы
на поставку материалов для строи8
тельства загородных домов (по го8
товым проектам) от фундаментов до
конька крыши с гарантией полной
предоплаты всех услуг, включая
транспортировку материалов до ме8
ста строительства. Один из посе8
тителей выставки привез проект
крыши своего строящегося дома
(площадь крыши 350 м2) с просьбой
обсчитать и поставить ему ком8
плектно все материалы.

Учитывая, что в настоящее вре8
мя объем малоэтажного строитель8
ства как никогда высок в общем
объеме строительства жилья в Рос8
сии, целесообразно организовать
совместную дилерскую сеть с необ8
ходимыми складскими мощнос8
тями в перспективных районах.
Например, для Подмосковья в этих
целях можно использовать возмож8
ности ОАО «Подольск8Цемент»,
как считает генеральный директор
этого предприятия Ю. А. Бурлов.

Стенды асбестоцементных ком8
бинатов удачно дополняли друг
друга, демонстрируя большие воз8
можности асбестоцементной по8
дотрасли.

Выставка показала, что наши
асбестоцементные комбинаты по
набору  выпускаемой продукции
практически уже могут выполнять
заказы на комплексную поставку
материалов для малоэтажного
строительства от фундамента до
кровли. Особенно если учитывать
возможности их вспомогательных
цехов. Так, например, в ОАО «Бел8
АЦИ» выпускаются все виды
столярных (окна, двери и т. п.) и по8
гонажных изделий из хвойных
пород дерева. На АОР «Сухолож8
скасбестоцемент» кроме вышеука8
занного делают по индивидуальным
заказам и мебель.

По окончании выставки наши
экспоненты подали предваритель8
ные заявки на участие в очередной
выставке «Стройтех82002».
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Асбестоцемент как строитель8
ный материал широко использо8
вался и используется до настоящего
времени в большинстве зарубежных
стран. В этом году исполняется 100
лет со дня выдачи первого патента
на асбестоцемент. В связи с этим
уместна краткая историческая
справка.

Открытие асбестоцемента отно8
сится к началу XX в. 15 июня 1901 г.
австрийский инженер Людвиг Гат8
чек запатентовал свое изобретение
на способ изготовления асбестоце8
ментных плит. И вот уже на протя8
жении 100 лет этот способ не претер8
пел принципиальных изменений.

Изделия, получаемые по запа8
тентованной технологии, автор на8
звал этернит (в переводе с латин8
ского – «вечный»). Действительно,
изготовленные из асбеста и цемента
плиты исключительно долговечны,
причем прочность их со временем
не снижается, а даже возрастает. В
асбестоцементе наиболее полно ис8
пользованы исключительно ценные
свойства асбеста: высокая механи8
ческая прочность, эластичность,
термостойкость, способность рас8
щепляться на тончайшие волокна и
др. Это изобретение послужило
причиной резкого увеличения по8
требности в асбесте и обусловило
становление новой перспективной
отрасли промышленности – асбес8
тоцементной. 

Первое предприятие по изготов8
лению плит этернита на основе
собственного патента Людвиг Гат8
чек построил в 1902–1903 гг. в
г. Феклабрук, основав фирму
«Этернит8Верке Людвиг Гатчек». В
1903 г. им был построен завод в
Венгрии, в 1910 г. – в Чехии.

Изобретение Л. Гатчека при8
влекло к себе внимание промыш8
ленников, чему в немалой степени
способствовал первый крупный за8
каз, полученный его фирмой от ди8
рекции австрийских железных до8
рог на поставку в 1903–1904 гг.
этернита для крыш вокзалов, депо и
т. д. В связи с увеличением промы8
шленного и гражданского строи8
тельства и растущим спросом на
плиты этернит изобретение быстро
завоевало широкое признание.

Лицензия на производство асбе8
стоцементных плит в 1903 г. была
приобретена промышленниками
Франции, в 1906 г. – Италии, в
1908 г. – России.

Пластичность асбестоцемнтных
листов в сыром состоянии навела на
мысль о возможности формования
различных изделий. В 1906 г. из сы8
рых асбестоцементных листов были
изготовлены первые трубы со швом.
В 1913 г. был начат выпуск бесшов8
ных асбестоцементных труб. Италь8
янский инженер А. Мацца, основа8
тель фирмы «Этернит СПА», скон8
струировал трубную машину с сис8
темой поворота скалки, с которой
можно было снимать без поврежде8
ний и деформации сформованную
трубу. В этом же году был проложен
первый напорный водопровод из
асбестоцементных труб.

В 1923 г. был построен завод по
производству асбестоцементных труб
во Франции, в 1927 г. – в Англии, в
1930 г. – в Германии, в 1931 г. – в
Японии. В 1929 г. фирма «Джонс
Мэнвилл Корпорейшн» приобрела
право на пользование патентом
«Этернит8мацца» и с 1930 г. начала
выпускать на комбинате в г. Мэнвилл
(США) трубы с торговой маркой
«Трансайт». Так началось становле8
ние новой подотрасли промышлен8
ности – производства асбестоце8
ментных труб.

Все возрастающая популярность
асбестоцемента объяснялась тем,
что изделия из него обладали не
только высокой прочностью и дол8
говечностью. Они огнестойки, лег8
ки, атмосферостойки, не гниют,
легко поддаются механической об8
работке и не подвергаются корро8
зии в ряде агрессивных сред. Все это
позволяло изготовлять из асбесто8
цемента высокопрочные изделия
самого разного назначения.

К 1938 г. промышленное произ8
водство асбестоцементных труб уже
велось в 15, асбестоцементного ши8
фера – в 25, асбестовых текстильных
изделий, листов, термоизоляцион8
ных, фрикционных материалов – в
30 странах.

Во время Второй мировой войны
научно8исследовательские работы
по асбесту и изделиям из него были

подчинены главным образом нуждам
военной промышленности. Так, анг8
лийской фирме «Феродо Лтд.» были
выданы патенты на изобретение спе8
циальных тормозных изделий для
бронетранспортеров, английской
фирме «Ж. В. Робертс Лтд.» – на по8
рошковую огнезащитную изоляцию
«лимпет8асбестос» для военных су8
дов, английской фирме «Кейп Асбес8
тос Компани Лтд.» – на листовую ог8
незащитную изоляцию «маринит»
для военных судов, американской
фирме «Юнайтед Стэйтс Раббер
Компани» – на ткань «асбестон» (из
асбестовых и стеклянных нитей) для
военных судов, американской фирме
«Джонс Мэнвилл Корпорейшн» – на
термоизоляцию «ДМ» для узлов мо8
торов истребителей.

Одной из новых областей исполь8
зования асбестоцемента в то время
стало применение его при изготовле8
нии железнодорожных шпал. Ис8
пользовался асбест и в автодорожном
строительстве. Опыт ряда фирм по8
казал, что добавление 2–3% коротко8
волокнистого асбеста в асфальтовое
покрытие позволяет увеличить срок
службы дорог. Полотно дороги при8
обретает высокую прочность и со8
противляемость ударам и нагрузкам.

Более 80 лет назад была разрабо8
тана наиболее эффективная защита
от огня – асбестовая изоляция. Сей8
час в мире нет другого вещества, ко8
торое в этом отношении было бы эф8
фективнее асбеста. Из асбеста изго8
товляют огнезащитные одежды для
металлургов, пожарных, электро8
сварщиков, покрытия для глушения
огня во время пожаров, театральные
занавесы, огнезащитные обмазки и
краски. В асбестовых костюмах уче8
ные спускаются в кратеры действую8
щих вулканов. Асбест защищает че8
ловека от электрического тока, при8
чем повышение температуры лишь
улучшает его электроизоляционные
свойства, поэтому его широко при8
меняют в электротехнике.

Существует ряд оригинальных
областей применения асбеста. На8
пример, в современной хирургии он
в виде порошка используется при
операциях на сердце.

Исследовательские работы по ас8
бестоцементу открыли пути его при8

В.А. КОЧЕЛАЕВ, зам. генерального директора ОАО «Ураласбест», 
С.А. ШКАРЕДНАЯ, зав. сектором маркетинга ОАО «НИИпроектасбест», 
ведущий специалист НО «Асбестовая ассоциация», Т.С. ЗЫРЯНОВА, инженер
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менения в фортификационных со8
оружениях и военном строительстве.
Так, из 90 тысяч построек военного
времени около 60 тыс. были сооруже8
ны с применением асбестоцемент8
ных материалов. В послевоенные го8
ды задача восстановления разрушен8
ного эффективно решалась широким
использованием асбестоцементных
строительных материалов, в связи с
чем росло число предприятий, их
производящих (см таблицу).

В настоящее время на рынок по8
ступают новые виды волокнистых
материалов: минеральные, стеклян8
ные, химические волокна и другие,
разработку которых стимулировал
дефицит асбеста в предвоенное вре8
мя и послевоенные годы в связи с
интенсивным развитием асбестоце8
ментной промышленности.

Так, во время Второй мировой
войны полная изоляция Германии от
всех источников снабжения асбестом
привела к многочисленным исследо8
ваниям и практическим эксперимен8
там в поиске его заменителей. Испы8
таниям в этих целях подвергались
стеклянная вата, стальная фибра, ис8
кусственный каучук, органические
пластмассы, целлюлоза и специаль8
но обработанная бумага.

В асбестоцементной промыш8
ленности некоторых стран начали
использовать как частичную добав8
ку базальтовое волокно, несмотря
на довольно высокую себестои8
мость его производства, снижение
при этом ударной вязкости изде8
лий, то есть ухудшение их качества.

Поиски идут уже более 60 лет, од8
нако заменители асбеста, сопостави8
мые с ним и по всей совокупности
свойств, так и не созданы. Если они и
сравнимы по физико8механическим
характеристикам, то по экономичес8
ким показателям все изготовленные
с их использованием изделия значи8
тельно дороже асбестосодержащих.

С позиций безопасности заме8
нители с учетом технологий их
изготовления далеко не так эколо8
гичны, как это преподносится их
производителями. Асбестовые во8
локна созданы природой, а при
производстве заменителей затрачи8
ваются большие дополнительные
ресурсы.

Анализ современной ситуации с
асбестоцементом свидетельствует о
следующем.

Средства массовой информации
периодически сообщают, что то в
одном государстве, то в другом раз8
рушаются или подвергаются обшир8
ной санации здания, построенные с
использованием асбестосодержа8
щих материалов. Но на основе вы8
шеприведенных данных о количест8
ве действовавших предприятий по
производству асбестоцемента, обла8

стях и объемах его применения за
столетнюю историю невольно воз8
никают вопросы:
– нужно ли разрушать все по8

строенное в Европе (жилые и
промышленные сооружения) с
использованием асбестоцемен8
та? Очевидно, что любой здраво8
мыслящий и особенно владею8
щий современными научными
данными человек даст отрица8
тельный ответ;

– есть ли случаи асбестообуслов8
ленных заболеваний, причиной
которых стало использование
асбестоцемента?
Для ответа на второй вопрос инте8

ресна информация консультативного
комитета по опасным веществам За8
падной Австралии, касающаяся
школьников: «Оценка риска, экстра8
полированного с производственных
ситуаций, указывает на то, что в «худ8
шем случае» результатом выветрива8
ния асбестоцемента будет менее чем
одна дополнительная смерть на мил8
лион человек в год. Это в 100 раз
меньше, чем обычные риски для де8
тей в процессе их роста. Уровень рис8
ка достаточно низкий по сравнению с
другими рисками в нашем обществе».

В резюме комитета приводятся
результаты мониторинга воздуха,
проведенного с целью «оценки кон8
центрации асбестовых волокон в воз8
духе возле школ с асбестоцемент8
ными кровельными покрытиями в
Западной Австралии», подтверждаю8
щие, что концентрации в некоторых
случаях не превышали 0,002 вол./мл,
а чаще – 0,0002 вол./мл. Эти наблю8
дения вместе с выводами, сделан8
ными на основе других исследова8
ний, свидетельствуют о том, что ас8
бестоцементные изделия в школах
представляют ничтожный риск для
здоровья.

Исследования известных ученых
содержат данные о риске прежде8
временной смерти в обыденной
жизни. В качестве основы они ис8

пользовали оценку риска, сделан8
ную в США. Цифры взяты из расче8
та на 100 тыс. человек. И вот о чем
они говорят.

Курение вызывает преждевре8
менную смерть 21, 9 тыс. человек,
еще 200 человек умирают прежде8
временно, находясь рядом с куря8
щими. В результате несчастных слу8
чаев, связанных с автомобильным
транспортом, в мире регистрирует8
ся 1600 преждевременных смертей,
в авиакатастрофах – 730. Возмож8
но, безопаснее гулять пешком или
кататься на велосипеде? Однако ис8
следования показывают, что 290 че8
ловек могут умереть при пересече8
нии дороги во время прогулки, а 75
человек встречаются со своей смер8
тью при езде на велосипеде.

Потребление питьевой воды в
Майами или Нью8Орлеане убивает
7 человек, удар молнией и ураган в
каждом случае – по 3 человека, в то
время как от асбестосодержащих
материалов в школьных зданиях ри8
ску подвергается только одна жизнь
на 100 тыс. человек.

«Несомненно, эти исследования
доказывают, что ребенку намного
безопаснее сидеть в классной ком8
нате, содержащей асбестовые мате8
риалы, чем идти или ехать на вело8
сипеде домой к маме», – говорится
в материалах комитета.

Комитет выражает обеспокоен8
ность тем, что некоторые люди, без8
основательно опасаясь влияния на
здоровье асбестоцементных кро8
вельных материалов, могут быть во8
влечены в их разрушение. В отчете
же говорится: «Асбестоцементный
кровельный материал, целостность
структуры которого не вызывает
беспокойства, удалять не следует».

Интересен тот факт, что позиция
США в отношении к асбестоцементу
противоположна позиции стран ЕС.
В США все асбестоцементные мате8
риалы разрешены для использо8
вания без ограничения. Агентство
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Предприятия по производству асбестоцементных плит, 

построенные в различных странах в 1903–1966 гг.

Период Страна

1903–1910

1911–1920

1921–1930

1931–1940

1941–1956

1957–1966

Австрия, Франция, Венгрия, Италия, Швейцария, Бельгия, Англия, 
Швеция, Россия, США

Германия, Голландия, Португалия, Дания, Богемия, Моравия, Югославия, 
Румыния, США, Канада

Франция, Бельгия, Польша, Германия, Норвегия, Финляндия, 
Испания, Индия, Япония

Аргентина, Чили, Перу, Уругвай, Мексика, Марокко, Египет, 
ЮжноGАфриканский Союз, Австралия, Новая Зеландия, Родезия

Германия (ФРГ), Норвегия, Алжир, Ангола, Бельгийское Конго, Мозамбик, 
Бразилия, Колумбия, Венесуэла, Аргентина, Ливан, Израиль, Филиппины

ФРГ, Франция, Англия, США, Италия, Швеция, Австрия, Финляндия, Швейцария,
Ирак, Сирия, Турция, Иран, Пакистан, Цейлон, Япония, Малайя, Саудовская Аравия,

Нигерия, Тунис, Эфиопия, ОАР, Судан, Сенегал



защиты окружающей среды (АЗОС)
США разрешило в своей стране сре8
ди других асбестосодержащих изде8
лий использование асбестоцемент8
ных кровельных листов, изоляции
для трубопроводов и асбестоцемент8
ных труб. Это согласуется с послед8
ними научными данными.

В странах ЕС к этому вопросу
отношение разное. Продеклариро8
вав запрет, каждая из стран сфор8
мировала перечни изделий, не под8
лежащих запрету, а Португалия,
Испания, Греция, Ирландия не
поддержали запрет, так как он стал
бы для них тяжелым экономичес8
ким бременем.

В большинстве стран запреты не
относятся к военной технике, где
использование заменителей чревато
катастрофами (пример с американ8
ским космическим кораблем «Чел8
ленджер»).

Относительно качества строи8
тельных материалов на основе заме8
нителей интересна информация
технической службы NRCA, США.

Фиброцементные кровельные из8
делия представлены на рынке США в
течение 50 лет. Прежние поколения
фиброцементных изделий изготовля8
лись в основном из портландцемента,
заполнителя (инертного материала) и
асбестовых волокон в качестве арми8
рующего средства. Изделия из этих
материалов имели высокое качество
и долговечность.

В течение последних нескольких
лет в NRCA довольно часто стали
поступать материалы по пробле8
мам, связанным с фиброцементны8
ми безасбестовыми кровельными
изделиями, изготовленными с ис8
пользованием целлюлозных во8
локон, заменяющих асбест. После
нескольких лет эксплуатации про8
исходят образование трещин на по8
верхности, поломки (разрывы), рас8
трескивание изделия, расслоение,
размягчение и изменение окраски
(ухудшение цвета). Сообщения, по8
лученные из США, касаются изде8
лий, изготовленных различными
производителями.

Небесспорна экологичность стро8
ительных материалов из заменителей
асбеста. В Швеции в последние годы
острейшей проблемой стал синдром
аллергенных домов, в Германии в
последние 5 лет резко увеличилось
число профессиональных заболева8
ний строителей, работающих с за8
менителями асбеста. Именно эти
страны в числе первых около 10 лет
назад отказались от использования
асбестосодержащих материалов в
строительстве.

Следует ожидать, что отрица8
тельное отношение к асбестосодер8
жащим материалам в обществе,
спровоцированное изготовителями

заменителей асбеста, пройдет. Лю8
ди поймут, что есть что, и самый
экологичный строительный мате8
риал – асбестоцемент вернется в
Европу. Это будет победа здравого
смысла над эмоциями. Последнее
сообщение о том, что фирма «Дже8
нерал моторс» на легковых маши8
нах повышенной комфортности
устанавливает асбестосодержащие
узлы торможения для уменьшения
страховых выплат, подтверждает
вышеизложенное.

Следующие заключения между8
народных организаций, заслуживаю8
щих доверие и имеющих солидную
репутацию, также свидетельствуют,
что асбестоцемент экологичен.

Апелляционный суд США (Пя8
тый округ) в 1991 г. аннулировал
постановление агентства защиты
окружающей среды (АЗОС) США о
запрете производства и использова8
ния асбестосодержащих изделий,
так как: анализ АЗОС не обоснован
научными данными и является не8
полным; альтернативы, например
пластмассы и металлы, представля8
ют больший риск.

Всемирная организация здраво8
охранения (ВОЗ) не подвергает со8
мнению факт, что асбестоцемент8
ные изделия экологически чистые,
и поддерживает вывод о том, что нет
необходимости рекомендовать пре8
дельно допустимую величину со8
держания асбеста в питьевой воде.
Риск от использования альтерна8
тивных материалов (пластмасс и
металлов) намного выше, чем от ас8
бестоцемента.

Международная организация по
стандартизации (ISO) разработала
для асбестовой и асбестоцементной
отраслей промышленности стан8
дарты ISO 14001 по безопасности
для окружающей среды.

Международное агентство по
изучению рака (МАИР) (1995 г.) на8
звало металлургию и промышлен8
ность, производящую пластмассы,
основными источниками канцеро8
генов, но ни асбестоцементная, ни
асбестодобывающая в перечень не
включены.

Агентство по регистрации ток8
сичных веществ и заболеваний
(ATSDR), правительство США кон8
статировали, что при производстве
пластмасс, металла используются
вещества, входящие в перечень
двадцати наиболее опасных ве8
ществ. Асбеста среди них нет.

В США (февраль 1999 г.) опуб8
ликованы неопровержимые науч8
ные данные о том, что риск для
здоровья, вызываемый асбестом в
зданиях, настолько низкий, что едва
ли может быть измерен. Использо8
вание асбеста безопасно и относи8
тельно недорого.

Американская медицинская ас8
социация выразила свое недоуме8
ние по поводу того, что наука была
проигнорирована, когда общество
охватил страх в связи с асбестом.

Подобные цитаты можно было
бы продолжить, в том числе иден8
тичными по содержанию выводами
российских и зарубежных ученых.

Асбестовая ассоциация, распола8
гая большим объемом убедительных
научных данных, готова к дискуссии
для опровержения доводов «глаша8
таев» антиасбестовой кампании.
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Всероссийский научно8исследо8
вательский институт строительных
материалов и конструкций отмечает
свое семидесятилетие.

Начало деятельности института
положено в годы первых пятилеток,
когда стремительные темпы индус8
триализации диктовали необходи8
мость скорейшего преобразования
и развития полукустарного в то
время производства строительных
материалов.

Работы института того периода
были направлены на изучение сы8
рьевой базы, разработку методов
оценки сырья и готовой продукции,
улучшения качества производимых
местных строительных материалов
и совершенствование производ8
ственных процессов.

Становление института как голов8
ной специализированной организа8
ции в области разработки технологии
производства местных строительных
материалов состоялось в начале 508х
годов, когда был взят курс на мас8
совое жилищное и гражданское
строительство. Дальнейшая история
института делится на два периода –
период централизованного планиро8
вания и финансирования научных
работ и период экономической
реформы и перехода на рыночные
отношения.

В доперестроечный период инсти8
тут стал многопрофильной организа8
цией, отвечающей за технический
прогресс в курируемых подотраслях
промышленности строительных ма8
териалов. Институт вырос в ведущую
научно8исследовательскую органи8
зацию и занял лидирующие позиции
в области разработки технологии,
оборудования и методов испытания
стеновых, теплоизоляционных, кро8

вельных и вяжущих материалов –
керамического и силикатного кир8
пича, камней и черепицы, ячеистого
и плотного силикатного бетона
и изделий на его основе, гипса
и гипсовых изделий, известковых
вяжущих, искусственных пористых
заполнителей.

Вклад коллектива института в раз8
витие науки и техники в курируемых
подотраслях послужил основой как
для совершенствования традицион8
ных строительных материалов, так
и для становления производств но8
вых видов строительной продукции.

Значительное место в работах ин8
ститута занимали исследования в об8
ласти производства керамического
и силикатного кирпича – традици8
онных мелкоштучных стеновых из8
делий. Учитывая потребность народ8
ного хозяйства, разработки велись
в направлении интенсификации
процесса, улучшения качества и рас8
ширения ассортимента продукции.

Широкое распространение по8
лучили разработки по модерниза8
ции сушилок, печей и автоклавов,
по использованию в качестве кор8
ректирующих добавок различных
промышленных отходов, созданию
рациональных способов подготовки
и обработки керамических и сили8
катных масс, а также новых методов
получения лицевого керамического
и цветного силикатного кирпича.

За разработку и внедрение ско8
ростной сушки кирпича и коренное
усовершенствование тепловых аг8
регатов заводов керамического кир8
пича институту присуждена Госу8
дарственная премия.

Важное значение имели исследо8
вания, посвященные комплексному
использованию крупнотоннажных

техногенных отходов в производстве
строительных материалов.

Разработаны теоретические ос8
новы и промышленные технологии
производства керамического кирпи8
ча и дренажных труб, аглопоритово8
го щебня и гравия из топливо8
содержащих отходов обогащения и
сжигания углей. По результатам этих
исследований совместно со специа8
лизированными организациями соз8
даны комплекты оборудования, про8
екты заводов и цехов различной
мощности, необходимая норматив8
но8техническая документация.

Опыт эксплуатации головных
предприятий по получению лицевого
керамического кирпича целиком из
пород углеобогащения и аглопорито8
вого гравия из золы гидроудаления,
количество которой в составе сырье8
вой смеси составляет 85%, подтвердил
правильность заложенных технологи8
ческих и проектных решений. Прак8
тика работы показывает, что исполь8
зование отходов является экономиче8
ски и технически обоснованным.

Существенный вклад в развитие
керамзитовой промышленности
внесли специалисты института под
руководством д8ра техн. наук, проф.
С.П. Онацкого. Разработаны техно8
логические основы и технология
получения керамзита по ступен8
чатому обжигу в двухбарабанных
печах. Достигнуто существенное
снижение удельного расхода топли8
ва и насыпной массы заполнителя.
Ступенчатый обжиг внедрен на
многих заводах отрасли.

Другим важным направлением
в области искусственных пористых
заполнителей было создание тех8
нологий и оборудования для произ8
водства шлаковой пемзы и аглопори8

Ю.В. ГУДКОВ, заслуженный строитель России,
почетный строитель России, генеральный директор

Всероссийскому 
научно-исследовательскому
институту строительных
материалов и конструкций 
им. П.П. Будникова – 70 лет
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та. Работы проводились под руковод8
ством канд. техн. наук М.П. Элинзо8
на. Разработанные теоретические ос8
новы процессов поризации и струк8
турообразования при получении
аглопорита из невспучивающихся
и слабовспучивающихся глинистых
пород и отходов угледобычи, а также
шлаковой пемзы из расплавов метал8
лургических шлаков легли в основу
создания эффективной промышлен8
ной технологии получения пористых
заполнителей. Эти работы в значи8
тельной степени способствовали ста8
новлению промышленности искус8
ственных пористых заполнителей.

Большое признание получили
работы в области производства
и применения плотного и ячеистого
силикатного бетона по комплекс8
ной вибрационной технологии,
выполненные под руководством
кандидатов техн.наук М.С. Шварц8
зайда, Л.М. Хавкина, П.М. Зиль8
ферба, д8ра техн. наук, проф.
В.Н. Гусакова и д8ра техн. наук,
проф. Х.С. Воробьева. На основе
бесцементных бетонов автоклавно8
го твердения получена широкая но8
менклатура изделий – от теплоизо8
ляционных до конструкционных.

За разработку и внедрение в
производство строительных изде8
лий из плотного силикатного бе8
тона, технология которого впервые
в мировой практике разработана
отечественными учеными, группе
сотрудников института была при8
суждена Ленинская премия.

К числу наиболее масштабных
разработок по ячеистому силикатно8
му бетону относится созданная сов8
местно с другими организациями
конвейерная линия для изготовления
мелких газобетонных блоков «Виб8
роблок». Головной образец линии по
производству стеновых блоков с рез8
кой массива на формовочном поддо8
не, освоенный на Люберецком КСМ,
успешно эксплуатируется до настоя8
щего времени и выпускает востребо8
ванную рынком продукцию. Работа
отмечена премией Совета Минист8
ров СССР.

В области гипсовых вяжущих
и изделий наиболее значимой ра8
ботой является технология высоко8
прочных вяжущих повышенной
водостойкости из отходов промыш8
ленности – фосфогипса. Эта техно8
логия, не имеющая аналогов в ми8
ровой практике, позволяет получать
вяжущее, пригодное для производ8
ства сухих смесей для монолитных
стяжек под полы, различные виды
стеновых блоков и облицовочных
материалов. За разработку и внедре8
ние новых технологий и материалов
на основе гипсосодержащих отхо8
дов производства фосфорной кис8
лоты группе сотрудников института

присуждена премия Совета Минис8
тров СССР.

Известны работы института по
технологии гипсовых перегородоч8
ных плит с пазогребневым замком по
периметру и с геометрическими раз8
мерами высокой точности, а также
модифицированных облицовочных
плит из пиленого гипсового камня,
внедренные на ряде предприятий.

Впервые в отечественной прак8
тике разработана технология и осво8
ено производство невзрывчатого
разрушающего средства, которое
применяется для направленного раз8
рушения различных горных пород, а
также бетонных, железобетонных и
других объектов. Работа отмечена
премией Совета Министров СССР.

Институт активно участвовал
совместно с другими организация8
ми в разработке и внедрении в про8
изводство экструзионных асбесто8
цементных панелей. За эту работу
группе сотрудников присуждена
премия Совета Министров СССР.

Среди теоретических разработок
в области силикатных материалов,
имеющих большое значение для
практики производства, следует от8
нести исследования, посвященные
вопросу влияния природы сырье8
вых материалов, различных моди8
фикаторов структуры, активных
минеральных компонентов, техно8
логических приемов на механизм
структурообразования на всех эта8
пах технологии с целью получения
материала различного назначения
с заданным комплексом свойств.

Значительное внимание уделя8
лось совершенствованию работы
шахтных и вращающихся печей для
обжига карбонатных пород, разра8
ботке оборудования для механизи8
рованной садки керамического
кирпича на печные вагонетки, сис8
тем автоматизации, новых конст8
рукций штампов для силикатного
и керамического кирпича компрес8
сионного формования, с помощью
которых можно получать изделия
с повышенной пустотностью и др.

Новизна и технический уровень
разработок подтверждался много8
численными авторскими свиде8
тельствами на изобретения.

Новые экономические условия
оказали негативное влияние на ра8
боту, однако институт вошел в ры8
нок без существенных потерь. Не8
смотря на финансовые трудности,
в сложных условиях переходного
периода коллектив сумел сохранить
свой производственный и научный
потенциал. Программа работ ин8
ститута была переориентирована
и тесно увязана с потребностями
строительного рынка в низкоза8
тратных научно8технических разра8
ботках, эффективность которых до8

казана на практике. Особенностью
выполняемых работ стал учет инте8
ресов как производителей традици8
онных строительных материалов
в совершенствовании и повышении
эффективности производства, так
строителей в новых эффективных
доступных по цене материалах. 

В настоящее время основными
направлениями работ являются со8
здание новых технологий прогрес8
сивных строительных материалов
и оборудования для их производства,
а также исследования по совершен8
ствованию производства традицион8
ных местных строительных материа8
лов на действующих предприятиях
с целью повышения качества про8
дукции и снижения затрат.

Создана технология, оборудова8
ние и освоено промышленное про8
изводство энергоэкономичных сте8
новых и теплоизоляционных мате8
риалов из пенобетона плотностью
500–900 кг/м3. Решен комплекс
вопросов, связанных с развитием
физико8химических основ и разра8
боткой практических рекоменда8
ций по получению пенобетона
неавтоклавного твердения с задан8
ными свойствами.

Изучены физико8химические ос8
новы новых видов отечественных пе8
нообразователей на основе вторич8
ных алкилсульфатов, триэтанолами8
новых соединений, моноалкиловых
эфиров серной кислоты, что послу8
жило основой организации их про8
мышленного производства. Отечест8
венные пенообразователи в 3–5 раз
дешевле зарубежных аналогов при
лучшей совместимости с отечествен8
ными вяжущими материалами. Полу8
ченная пена характеризуется высокой
устойчивостью (кратность 14–16).

На основе изучения физико8хи8
мических основ сырьевых смесей
разработан способ их механохими8
ческой подготовки, заключающийся
в обработке увлажненной цементно8
кремнеземистой смеси в агрегатах
истирающего действия и позволяю8
щий существенно повысить реак8
ционную способность твердеющей
пенобетонной системы.

С учетом установленных зако8
номерностей создана современная
технология пенобетона и пенобе8
тонных изделий. Основными сырье8
выми материалами являются цемент
и кремнеземистый компонент, в ка8
честве которого используются квар8
цевый песок, золы ТЭС, различные
шлаки, отсевы ГОК и др. Указанные
сырьевые ресурсы имеются практи8
чески во всех регионах страны, что
создает условия для массового
развития производства пенобетона
и пенобетонных изделий.

Технология характеризуется не8
значительными капитальными вло8
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жениями, малой производственной
площадью и обеспечивает опти8
мальное соотношение цены и каче8
ство продукции.

В результате выполнения ком8
плекса теоретических, эксперимен8
тальных и опытно8конструкторских
работ изготовлены мобильные и ста8
ционарные установки и разработаны
технологические режимы получения
различных видов пенобетонов с за8
данными свойствами. Производи8
тельность пенобетонных установок
от 2 до 12 м3 пенобетона в час. Кон8
структивные особенности аппаратов
позволяют получать пеномассу на
широком ассортименте пенообразо8
вателей с регулируемой прочностью
и плотностью. Оборудование разра8
ботано применительно к условиям
местных сырьевых материалов и про8
мышленной эксплуатации. Кроме
того, налажено сервисное обслужи8
вание поставленных установок, что
позитивно сказывается на технико8
экономических показателях.

Создан комплект оборудования
технологической линии для получения
пенобетонных изделий производи8
тельностью до 20 тыс. м3 в год. В ком8
плект кроме пенобетонных установок,
серийного дозирующего и транспорт8
ного оборудования входит стержневая
мельница8смеситель, индивидуальные
формы, резательный комплекс.

Технология получения пенобе8
тонных изделий с высокими экс8
плуатационными свойствами на8
шла широкое внедрение на недо8
груженных мощностях ДСК, ЖБИ
и КПД. Технологические линии
успешно эксплуатируются во мно8
гих регионах России (Московской,
Калужской, Оренбургской, Тюмен8
ской и других областях), а также
в странах ближнего зарубежья (Уз8
бекистан, Таджикистан).

Как показал производственный
опыт, созданные материалы позво8
ляют по сравнению с традиционны8
ми альтернативными изделиями
снизить стоимость 1 м2 стенового
ограждения на 20–25% при обеспе8
чении современных требований по
нормативной теплозащите зданий.

За создание технологии и осво8
ение в строительстве пенобетона и
изделий на его основе институту
совместно с рядом организаций
присуждена премия Правительства
Российской Федерации в области
науки и техники 2000 г.

Институтом усовершенствована
технология и создано специализи8
рованное оборудование для произ8
водства цементно8песчаного кир8
пича и черепицы безавтоклавного
твердения. Эти разработки в основ8
ном ориентированы на малое пред8
принимательство, именно этому
учит мировой опыт.

Применение механохимической
активации сырьевых смесей, ком8
прессионного формования кирпича и
пресс8прокатной технологии черепи8
цы обеспечивает получение изделий,
соответствующих по качеству евро8
стандартам. Частичная или полная за8
мена кварцевого песка на местные
промышленные отходы создает эко8
номические предпосылки для широ8
кого развития этих производств.

Созданные и внедренные на ряде
предприятий стройиндустрии кон8
курентоспособные технологии и
оборудование для производства це8
ментно8песчаного кирпича и чере8
пицы позволяют вытеснить с регио8
нального рынка импортных произ8
водителей подобной продукции и
обеспечить выполнение строитель8
ных работ за счет применения собст8
венных современных материалов.
Эти разработки института получают
все более широкое распространение.

Разработана технология пеноке8
рамических конструкционно8тепло8
изоляционных изделий плотностью
500–900 кг/м3. Сущность технологии
заключается в том, что в приготов8
ленный глиняный шликер добавля8
ется пена, полученная в специаль8
ном агрегате. После перемешивания
смесь готова для заливки в индивиду8
альные формы. Далее распалублен8
ный сырец подвергается сушке и об8
жигу по традиционной технологии
керамических стеновых изделий.

Потребительские свойства пе8
нокерамических изделий определя8
ются их высокими эксплуатацион8
ными, техническими и комфортно8
биологическими свойствами.

Разработаны научные основы уп8
равления процессом коагуляции
вспененного глиняного шликера в пе8
риод формирования структуры сырца
и приобретения им структурной
прочности. Найдены технические ре8
шения, которые позволяют эффек8
тивно управлять структурообразова8
нием на стадии приготовления сырца
с целью получения повышенной ран8
ней прочности и пониженной уса8
дочной деформации при сушке. Тех8
нология позволяет получать изделия
прочностью 4–8 МПа и морозостой8
костью более 100 циклов с учетом их
функционального назначения.

Промышленная партия изделий
выпущена на Обольском керамиче8
ском заводе.

Разработана технология и обору8
дование для производства извест8
ковых сорбентов, используемых в си8
стемах газоочистки мусоросжига8
тельных заводов. Для установок по
газоочистке отходящих газов требу8
ются высокодисперсные и реакцион8
но активные сорбенты, производство
которых в России не организовано, а
импортирование связано с большими

затратами. Технология обеспечивает
получение сорбентов, которые по по8
требительским свойствам не уступа8
ют зарубежным аналогам, а по цене в
1,5–1,8 раза дешевле. 

Для гашения извести и получения
сорбента требуемой влажности раз8
работано специализированное тех8
нологическое оборудование – гаси8
тельный реактор и сушилка. Новизна
технических и конструктивных ре8
шений оборудования защищена па8
тентами Российской Федерации.

По технологическому регламенту
и с использованием изготовленного
собственными силами технологиче8
ского оборудования в настоящее
время заканчиваются строительно8
монтажные работы цеха по про8
изводству сорбентов мощностью
10 тыс. т в год в составе завода по
производству извести (пос. Мелехо8
во Владимирской области).

Завершены масштабные работы
по технологии и организации произ8
водства лицевого керамического
кирпича полусухого прессования на
Себряковском комбинате асбесто8
цементных изделий (г. Михайловка
Волгоградской области). В 2000 г. за8
вод вышел на проектную мощность.

Особенность технологии заключа8
ется в применении метода грану8
ляции глинистого сырья перед су8
шильным барабаном (снижается унос
пыли, повышается однородность кус8
ков по влажности) и механической
активации массы в стержневом сме8
сителе с дополнительно прилагаемой
механической нагрузкой (обеспечи8
вается хорошее усреднение и уплот8
нение порошковых масс, а также их
частичная грануляция). Аппаратур8
ное оформление процесса получения
кирпича выполнено на базе отечест8
венного оборудования.

В работе научно обоснованны
подходы к целенаправленному ис8
пользованию внутренних сил в про8
цессе прессования кирпича, позволя8
ющие компенсировать значительную
часть внешней энергии формования.

Разработана технология и обо8
рудование для производства гипсо8
вых медицинских бинтов. Цель ра8
боты заключалась в организации
производства отечественных бин8
тов, потребность в которых удовле8
творялась до недавнего времени за8
рубежной поставкой.

Была разработана концепция по8
вышения эффективности использо8
вания гипсового вяжущего путем его
активации в присутствии модифика8
торов. Установлены оптимальные со8
ставы и технологические режимы по8
лучения вяжущего полиминерального
состава. Технология включает приме8
нение композиционного вяжущего
вещества и комплекса модификаторов
полифункционального действия.
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На этапе внедрения технологии
создан эффективный механизм на8
несения гипсового раствора на
марлю. На Рошальском химичес8
ком комбинате (Московская обл.) в
1999 г. введена в эксплуатацию ус8
тановка по производству гипсовых
медицинских бинтов мощностью
1,5 млн шт. усл. бинтов. По своему
качеству продукция не уступает
лучшим зарубежным аналогам, а по
цене в 2 раза ниже.

Разработаны составы и техноло8
гия изготовления многокомпонент8
ных сухих смесей и водно8дисперс8
ных красок строительного назначе8
ния с использованием отечественных
местных сырьевых ресурсов и хими8
ческих добавок. Подобраны составы
сухих плиточных цементных и гипсо8
вых смесей, а также водно8дисперс8
ных красок. Созданные комплексные
химические добавки многофункцио8
нального действия обеспечивают по8
вышение технологичности процесса
и эксплуатационных свойств матери8
алов. Полученные материалы соот8
ветствуют по своим показателям ана8
логичным материалам швейцарской
фирмы «Эдинтон». Имеется техниче8
ская документация для организации
производства сухих строительных
смесей и водно8дисперсных красок
на базе ОАО «Центргаз» (г. Тула).

Оказались востребованными рын8
ком разработки по совершенствова8
нию производства на действующих
предприятиях с целью снижения се8
бестоимости и повышения качества
продукции.

Разработана не имеющая анало8
гов в мировой практике отопительно8
вентиляционная система туннельных
печей для обжига керамических сте8
новых изделий. Новизна ее заключа8
ется в том, что на позициях загрузки и
выгрузки печи обеспечивается прак8
тически атмосферное давление, что
позволяет минимизировать газооб8
мен с окружающей средой, отказать8
ся от дверей и форкамеры.

Результаты испытаний головной
системы, внедренной на ОАО
«Ленстройкерамика» (Ленинград8
ская обл.), продемонстрировали
достижение экономии топлива в
среднем на 20%.

Найдены технические решения
по реализации технологии формова8
ния сырца из масс пониженной влаж8
ности на действующих предприятиях
керамического кирпича с учетом
максимального использования име8
ющихся основных фондов. Пласти8

ческая прочность сырца позволяет
укладывать его в пакеты, которые за8
тем проходят все стадии технологиче8
ского процесса без перекладки.

Для реализации предложения
создана отопительно8вентиляцион8
ная система туннельных сушилок,
обеспечивающая бездефектную
сушку сырца при минимальном
расходе теплоносителя.

По данным Бутовского комбината
строительных материалов (Москов8
ская обл.), успешно внедрившего с
активным участием института техно8
логию жесткого формования, получе8
ны следующие результаты. Вовлечено
в сферу полезного использования ме8
стное глинистое сырье, считавшееся
непригодным для производства кир8
пича. Достигнуто получение кирпича
правильной формы без дефектов
внешнего вида с четкими углами и ре8
брами, что позволяет реализовать его
как лицевой материал. Снижена себе8
стоимость единицы продукции на
15% по сравнению с выпускаемым в
соседнем цехе традиционным кирпи8
чом пластического формования.

Разработана система автоматиза8
ции теплового и газодинамического
режима работы сушильного барабана
в производстве кирпича полусухого
прессования. Оптимизация теплово8
го агрегата позволяет стабилизиро8
вать его работу, увеличить срок служ8
бы, значительно сократить удельный
расход топлива и повысить влаго8
съем. Внедрение системы на Зарай8
ском кирпичном заводе (Московская
обл.) позволило достичь экономии
удельного расхода тепла на сушку
глины на 15% и снизить выбросы пы8
ли в окружающую среду.

Разработано и внедрено на Ка8
занском заводе силикатных стено8
вых материалов ресурсосберегающее
теплотехническое и технологическое
решение получения качественной
извести в коротких вращающихся
печах из отходов производства с ис8
пользованием цепного запечного по8
догревателя конструкции ВНИИ8
строма. Себестоимость продукции
снижена на 50%.

Большую часть в тематике ин8
ститута занимают внедрение ранее
выполненных научных разработок,
направленных на совершенствова8
ние технологических процессов на
действующих предприятиях, освое8
ние новых материалов и расшире8
ние ассортимента выпускаемой
продукции. К их числу относятся
работы по организации производ8

ства лицевого кирпича объемного
окрашивания и методом офактури8
вания тычковой и ложковой граней;
невзрывчатого разрушающего сред8
ства, снижение удельного расхода
тепла при производстве извести за
счет интенсификации газообмена
во вращающихся печах и усовер8
шенствования загрузочного устрой8
ства шахтных печей и установки на
них выносных вихревых топок и др.

В институте сформировались
и развиваются две научные школы:
строительные материалы плотной
и ячеистой структуры из силикатных
масс автоклавного и безавтоклавного
твердения (лидер школы Ю.В. Гуд8
ков) и керамические стеновые изде8
лия и искусственные пористые запол8
нители (лидер школы А.А. Ахундов).

В настоящее время из 130 науч8
ных сотрудников 25 имеют ученые
степени. В институте функциони8
руют аспирантура, диссертацион8
ный совет по защите кандидатских
диссертаций. Институт получил го8
сударственную аккредитацию.

Важную роль в успешной работе
института играют выросшие в нем
высококвалифицированные науч8
ные кадры прежней закалки. Это
доктор техн. наук, проф. А.А. Ахун8
дов, кандидаты техн. наук Г.Д. Аш8
марин, В.Н. Бурмистров, А.С. Быч8
ков, В.П. Варламов, Ю.В. Гонтарь,
Г.Я. Дуденкова, В.А. Езерский,
В.В. Иваницкий, В.А. Кондратенко,
Ю.В. Котельников, Е.Н. Леонтьев,
В.Н. Орловская, В.И. Синянский,
Ю.В. Смирнов,  Р.Н. Шелыганова
Н.А. Сапелин,  О.Н. Токаева, и др.

Специалисты института участ8
вуют во многих конференциях об8
щероссийского и международного
уровня, представляют нашу страну
на международных выставках.

Высокий профессиональный
уровень специалистов, владеющих
технологией, теплотехникой и авто8
матизацией, знающих специфику и
организацию производства, позво8
ляет выполнять работы на высоком
научно8техническом уровне, что
подтверждается стабильным фи8
нансовым положением в течение
всех перестроечных и послеперес8
троечных лет. 

Это единственный институт в
отрасли, в котором накоплен боль8
шой опыт пусконаладочных работ
заводов керамических стеновых из8
делий и черепицы с импортным
комплектом оборудования. Мы с
оптимизмом смотрим в будущее.
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Поправка. В журнале «Строительные материалы» №382001 на странице 18, в таблице 2 следует читать в строке
«Водопоглощение в течение 24 ч, мас.%» в 38й колонке  – 0.
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Одним из направлений расши8
рения номенклатуры и повышения
качества многих видов строитель8
ных материалов является их пориза8
ция за счет введения в сырьевую
смесь предварительно полученной
технической пены или путем введе8
ния в смесь пенообразователей и ее
поризация за счет вовлечения дис8
пергированных пузырьков воздуха
при интенсивном перемешивании.

В 808е годы, в связи с развитием
производства и применения гипсо8
вых материалов и изделий ВНИИ8
стромом им. П.П. Будникова сов8
местно с бывшим институтом
ВНИИПАВ специально для про8
изводства пеногипсовых материа8
лов и изделий создано и освоено
промышленное производство не8
скольких видов пенообразова8
телей: «Каскад» (авт. свид. СССР
№ 967996, 1982 г.), «ТЭАС»
(авт. свид. СССР № 1114644,
1984 г.), «Поток» (авт. свид. СССР
№ 1252322, 1986 г.) и др.

С использованием этих пено8
образователей и различных видов пе8
ногенераторов получена качествен8
ная техническая пена, организовано
массовое производство различных

видов пеногипсовых материалов
и изделий, в том числе пеногипсовых
тепло8 и звукоизоляционных осно8
ваний полов. Данная разработка
в составе других новых технологий
и материалов отмечена премией Со8
вета Министров СССР в области
строительства и архитектуры в 1991 г.

В настоящее время в связи с из8
менившейся экономической ситу8
ацией наметилась тенденция по
расширению производства и при8
менения пенобетонных изделий на
основе цемента, что объясняется
возможностью создания неболь8
ших, в том числе мобильных, про8
изводств стеновых и теплоизоляци8
онных изделий [1].

Для производства этих изделий
как правило, используются упомя8
нутые выше традиционные («гипсо8
вые») пенообразователи, а также
разработанные для пожаротушения,
то есть пенообразователи, не учиты8
вающие специфику пеноцементных
бетонов (минералогический состав
твердеющих систем и высокое рН
жидкой фазы, сравнительно мед8
ленное твердение, наличие песка
и другие). Вместе с тем объем пус8
тот, образуемый пеной, составляет

40–80% пенобетонных изделий, и
соответственно свойства пенообра8
зователя и получаемой из него пены
относятся к главным факторам, оп8
ределяющим технологию и свойст8
ва готовой продукции.

Однако, несмотря на это, пригод8
ность пенообразователей зачастую
оценивается по двум показателям
(кратность и стойкость пены) и ино8
гда дополнительно по коэффициенту
использования пены. Причем по8
следний показатель, как правило, ис8
пользуют только для экономической
оценки рациональности применения
пенообразователей.

Опыт показывает, что данных
показателей недостаточно для того,
чтобы оценить рациональность
применения пенообразователя для
производства пенобетона, посколь8
ку они не отражают влияния пено8
образователя на характеристики
пенобетона. Как известно, прак8
тически все пенообразователи яв8
ляются поверхностно8активными
веществами и в силу своей природы
оказывают влияние на физические
свойства, скорость твердения
и прочностные показатели пено8
бетона. Причем, за исключением

В.В. ИВАНИЦКИЙ, канд. техн. наук, А.В. БОРТНИКОВ, инженер
(ОАО «ВНИИстром им. П.П. Будникова»),
В.Ю. ГАРАВИН, канд. хим. наук (ОАО «Ивхимпром»),
А.И. БУГАКОВ, инженер (ОАО «Бетиз�ЖБИ», г. Тверь)

Новый вид пенообразователя
для производства пенобетона

Рис. 2. Общий вид цеха пенобетона ОАО «БетизGЖБИ»

Рис. 1. Схема получения пены: 1 – расходный
бак; 2 – поплавковая система; 3 – бак постоянG
ного уровня; 4 – запорный и регулировочный
краны; 5 – пеногенератор; 6 – электродвигатель



пластифицирующего эффекта, это
влияние является, как правило, не8
гативным, вызывает замедление
процесса твердения цемента и ухуд8
шает прочностные характеристики
бетона и изделий.

Нами впервые была проведена
сравнительная комплексная оценка
свойств большинства (около 30 ви8
дов) применяющихся в стране пе8
нообразователей, выполнен анализ
влияния на эти свойства их состава
и параметров приготовления, полу8
чены и изучены опытные образцы
принципиально новых видов и в ко8
нечном счете разработан и освоен
промышленностью новый, наибо8
лее пригодный для цементных пе8
нобетонов пенообразователь.

Комплексную оценку пригодно8
сти пенообразователей проводили
по  следующим параметрам:
– рабочая концентрация пенооб8

разователя;
– кратность получаемой пены;
– стойкость пены во времени;
– коэффициент использования

пены в пенобетоне;
– стойкость пенобетона во времени;
– сроки схватывания и динамика

гидратации цемента в присутст8
вии пенообразователя;

– конечная прочность бетона;
– пластифицирующий эффект пе8

нообразователя.
Рабочую концентрацию пено8

образователя и параметры пены
определяли с использованием раз8
работанного ВНИИстромом про8
мышленного пеногенератора ПГ83,
работающего по схеме, приведен8
ной на рис. 1. По той же схеме по8
лучали пену для определения пара8
метров пенобетона.

Влияние пенообразователей на
гидратацию цемента, прочность и
пластифицирующий эффект оце8

нивали на плотных образцах с со8
ставом цемент : песок = 1 : 1 и кон8
трольной проверкой на пенобетоне
с плотностью около 800 кг/м3.

Результаты испытаний показали
значительные колебания опреде8
ляемых параметров у испытанных
пенообразователей: рабочая кон8
центрация 2–10%, кратность 3–24,
стойкость пены 10 с – 40 мин, коэф8
фициент использования 0,4–0,92,
стойкость пенобетона 10–240 мин,
замедление гидратации цемента до
3–5 раз, снижение прочности
10–60% и снижение водопотребно8
сти (пластификация) 0–30%.

Следует также отметить, что пе8
нообразователи, позволяющие по8
лучать при сравнительно низкой
рабочей концентрации качествен8
ную пену, характеризовались, как
правило, низкой стойкостью пено8
бетонной массы или ощутимым от8
рицательным воздействием на гид8
ратацию цемента, соответственно
на твердение и конечную прочность
бетона, и наоборот.

Например, типичный предста8
витель первого вида пенообразова8
телей «Поток» при рабочей концен8
трации 2% обеспечивал получение
пены с кратностью 20–22, однако
стойкость пенобетонной массы со8
ставила всего 12 минут. При приме8
нении же типичного представителя
второго вида – пенообразователя на
основе ПО86К при рабочей концен8
трации 5–6% получена пена с крат8
ностью 15–18, стойкость пено8
бетонной массы около 100 мин,
но пенобетон твердел в первые сут8
ки в 4–5 раз медленнее.

Анализ результатов позволил
установить общие закономерности
связи свойств пенообразователей
с их составом и параметрами по8
лучения. Это позволило ОАО
«Ивхимпром» синтезировать в ла8
бораторных условиях несколько
опытных образцов новых видов
пенообразователей. После ком8
плексной проверки во ВНИИстро8
ме были выбраны перспективные
и на их основе разработан и освоен
на ОАО «Ивхимпром» наиболее
приемлемый при производстве
различных видов пенобетона пено8
образователь ПБ82000.

Этот пенообразователь является
биологически мягким продуктом
(степень биоразложения больше
90%) и представляет собой водный
раствор смеси анионактивных по8
верхностно8активных веществ, об8
ладающих гидрофобным радикалом
различного строения, с добавками,
повышающими устойчивость пены
рабочего раствора в цементном тес8
те и улучшающими физические
свойства концентрата. Отличитель8
ной особенностью этого пенообра8

зователя является то, что в нем
воплощено оптимальное сочетание
компонентов, обеспечивающее по8
лучение высокократной и устой8
чивой в цементном тесте пены, а
отрицательное влияние пенообра8
зователя на гидратацию цемента и
конечную прочность пенобетона
сведено к минимальному.

Наиболее полные и всесторонние
испытания опытной и промышлен8
ных партий ПБ82000 проведены на
ОАО «Бетиз8ЖБИ» (г. Тверь) на
технологической линии с установкой
УПБ для непрерывного приготов8
ления пенобетонной массы, разра8
ботанной и изготовляемой ВНИИ8
стромом. Общий вид цеха показан на
рис. 2. Основной вид выпускаемых
пенобетонных изделий – стеновые
блоки, перегородочные плиты и эле8
менты прижимных стенок.

Схема получения пены на уста8
новке УПБ аналогична приведен8
ной на рис. 1. Вначале приготовля8
ется рабочий раствор из расчета 3 л
пенообразователя на каждые 100 л
воды, полученный раствор перека8
чивается в расходный бак установки
УПБ, а затем через поплавковую си8
стему поступает в бак постоянного
уровня и через регулировочный
кран в пеногенератор. В пеногене8
раторе раствор перемешивается
с всасываемым из атмосферы возду8
хом с получением дисперсной тех8
нической пены (рис. 3).

Пена из пеногенератора непре8
рывно поступает в пенобетоносмеси8
тель, а ее количество регулируется
скоростью подачи раствора пенооб8
разователя в пеногенератор таким об8
разом, чтобы обеспечить требуемую
поризацию пенобетонной массы.

В заключение следует отметить,
что применение ПБ82000 требует
определенной корректировки тех8
нологии и оборудования для полу8
чения пены и изготовления пено8
бетона, связанной с относительно
высокой вязкостью получаемой
пены. Например, отмечена необхо8
димость дополнительной настрой8
ки пеногенератора и принятие мер
по предотвращению агрегирования
частиц цемента при приготовлении
пенобетона, особенно с низкой
плотностью. Последнее достигается
более интенсивным перемешивани8
ем или введением добавок, улучша8
ющих смачивание и распределение
цемента в пенобетонной массе
(диспергатор НФ, разжижитель
НФ, С83 и другие).
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Рис. 3. Пена, полученная с использованием
пенообразователя ПБG2000
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ОАО «ВНИИстром им. П.П. Буд8
никова» на протяжении многих лет
является ведущим разработчиком тех8
нологий и совершенствования обору8
дования для производства извести.

Известь находит все более широ8
кое применение в различных от8
раслях промышленности: строитель8
ной, металлургической, химической,
сельском хозяйстве, очистке питье8
вой и сточной воды и т. д. Спрос на
известь в настоящее время растет.

Основным видом обжигового
оборудования для производства изве8
сти являются шахтные и вращающи8
еся печи. Учитывая износ технологи8
ческого оборудования и возросшие
требования к качеству продукции,
необходима модернизация печного
парка. Она должна быть направлена
на использование резервов действую8
щего и применение наиболее совре8
менного высокопроизводительного
оборудования. Разработанный во
ВНИИстроме запечный цепной подо4
греватель к известеобжиговым печам
предназначен для термоподготовки
(сушки и подогрева) влажного рых8
лого карбонатного сырья крупностью
до 50 мм, в первую очередь мелового,
перед его обжигом.

Запечный цепной подогреватель
представляет собой вертикальную
футерованную шахту прямоуголь8
ного сечения. В ней установлены
один под другим тормозящие эле8
менты в виде цепных барабанов,
вращающихся в противоположных
направлениях с регулируемой ско8
ростью. Цепи, навешенные на кар8
кас барабана, выполняют роль по8
лок и регенеративной насадки, лег8
ко пронизываются газовым пото8
ком и эффективно самоочищаются
при работе на влажных материалах.

Материал через загрузочную течку
поступает в верхнюю часть шахты и,
падая навстречу газовому потоку, за8
держивается и пересыпается в цепных
барабанах, подвергаясь интенсивной
тепловой обработке во взвешенно8
пересыпающемся слое. Время термо8
обработки материала в подогревателе
регулируется изменением числа обо8
ротов цепных барабанов. Высушенное
и подогретое сырье через пересыпное
устройство переходной камеры посту8
пает во вращающуюся печь.

Конструкция запечного подогре8
вателя успешно прошла испытания:
при термообработке мелового сырья

с влажностью до 30% при размере
кусков до 50 мм отходящими газами
опытной вращающейся печи с на8
чальной температурой 700–800оС ма8
териал практически полностью высу8
шивался и нагревался до 200оС.

Достигнутый влагосъем (150—
200 кг/м3 час) в несколько раз выше,
чем в традиционных барабанах или
в зоне цепей и теплообменных уст8
ройств вращающейся печи. При этом
не наблюдалось намазывания матери8
ала на цепи или отложения материала
на стенках шахты подогревателя. Вы8
сокая интенсивность теплопередачи
достигнута при сравнительно низком
аэродинамическом сопротивлении
(не выше 1000 Па).

По результатам исследований
изготовлен и внедрен запечный по8
догреватель к известеобжиговой
вращающейся печи 2,2×23м Казан8
ского ЗСМ. Печь работает на влаж8
ных отходах дробления сырья.

Экономическая эффективность
установки запечного подогревателя
сырья заключается в возможности
снижения удельного расхода тепла
на обжиг извести на 20–30% и по8
вышения производительности вра8
щающейся печи на 5–10%.

Для низкотемпературных зон
известеобжиговой вращающейся
печи, работающей на влажном ме8
ле, положительно зарекомендовали
себя заборные лопасти и цепной теп4
лообменник с винтовой навеской це4
пей и малой стрелой провисания.
Внутренние теплообменные уст8
ройства установлены на вращаю8
щейся печи размером 3,6×81 м Бел8
городского КСМ.

Для интенсификации теплооб8
мена при использовании мелкокус8
кового материала (5–10 мм и ме8
нее), когда лимитирующим являет8
ся термическое сопротивление
слоя, рекомендуется установка фу4
теровки с выступающими полками и
внутренних теплообменных уст8
ройств, способствующих переме8
шиванию слоя, что уменьшает его
эффективную толщину и термичес8
кое сопротивление. Для крупнокус8
кового материала (более 30–40 мм)
эффективна установка кольцевых
порогов, увеличивающих время на8
хождения материала в печи и сте8
пень ее заполнения, а также снижа8
ющих потери высокопотенциаль8
ного тепла с долевым излучением.

При использовании сырья ши8
рокого фракционного состава сле8
дует сочетать кольцевые пороги с
продольными полками.

Оснащение вращающихся печей
комплексом необходимых внутрен8
них теплообменных устройств поз8
воляет на 10–15% снизить удельный
расход топлива на обжиг извести и
на 5–10% повысить их производи8
тельность.

Перевод ряда шахтных печей
с малой рабочей высотой шахты
8–12 м с пересыпного способа обжи8
га на газовое топливо показал, что
процесс сжигания газа в них не за8
вершается в засыпке известняка
и это приводит к химическому недо8
жогу, потерям тепла с отходящими
газами и в конечном счете к повыше8
нию расхода тепла на 40% по сравне8
нию со среднеотраслевым. Для шахт8
ных печей, использующих систему
сжигания мазута под водоохлаждае8
мыми балками, характерны низкие
съемы, перерасход топлива, обуслов8
ленный химическим недожогом,
и выпуск извести третьего сорта.

Реальный путь для устранения
указанных недостатков и эконом8
ного использования углеводород8
ного топлива связан с реконструк8
цией системы сжигания, доступной
предприятиям без привлечения
значительных капиталовложений.

На существующих в промышлен8
ности шахтных печах при вводе в них
углеводородного топлива непосредст8
венно в засыпку известняка наблюда8
ется нерегулируемый процесс его
сжигания для центральной части шах8
ты с рабочим диаметром З м и более,
характерен низкий уровень темпера8
туры, что является причиной недожо8
га извести. Сжигание газа и мазута в
пространстве под водоохлаждаемыми
балками не обеспечивает удовлетво8
рительного газораспределения.

Разработанная система сжигания
газообразного и жидкого топлива
в выносных вихревых топках позволя8
ет дожигать продукты реформации
на протяжении короткого участка
засыпки шахты без больших потерь
тепла с химическим недожогом. Вы8
носные вихревые топки представ8
ляют собой топливосжигающее уст8
ройство с тепловым напряжением
объема (1–5)⋅106 ккал/м3ч, харак8
теризующееся высокой стабильнос8
тью процесса реформации топлива,

Состояние и перспективы развития
производства извести

Ю.В. КОТЕЛЬНИКОВ, зав. отделом извести ОАО «ВНИИстром им. П.П. Будникова»



обеспечиваемой лучистым потоком
от футеровки с рабочей температу8
рой 1300оС, а также аэродинамикой
закрученного потока. Кроме того,
изменение тепловой нагрузки допу8
стимо в широком диапазоне.

Нормализация режима обеспе8
чивается строгим соблюдением со8
отношения расхода топлива и воз8
духа, коэффициент расхода послед8
него в объеме топки поддерживает8
ся в пределах 0,6–0,85.

Разработанная система ввода га4
зообразного топлива в шахтную печь
при помощи газогорелочных уст8
ройств предназначена для создания
равномерного температурного поля
по всему ее сечению. Температур8
ный перепад в зоне обжига печей,
оборудованных малоэффективны8
ми горелочными устройствами, до8
стигает 200–300оС, приосевая об8
ласть шахты не прожигается и явля8
ется источником получения низко8
активной извести. Фактически не
регулируется соотношение расхо8
дов газа и воздуха для его сжигания,
наблюдаются существенные потери
топлива с химическим недожогом и
с отходящими из печи газами. Пе8
риферийный ввод топлива в зону
обжига даже через два яруса фур8
менных горелок малоэффективен,
так как увеличение единичных вво8
дов снижает глубину проникнове8
ния теплоносителя в радиальном
направлении сечения шахты, кото8
рая пропорциональна лишь величи8
не массы газа.

Предлагаемая система ввода
топлива в печь состоит из одного
яруса периферийных горелок, со8
бранных в один ярус, и одной цент8
ральной, которая монтируется на
балке гребне выгрузочного устрой8
ства. Эта система ввода и сжигания
топлива была испытана и принята
межведомственной комиссией Мин8
газпрома. Фурмы горелок крепятся
к корпусу печи, подсос воздуха че8
рез фурму регулируется заслонкой.
Защита центральной горелки от
раннего воспламенения достигается
контролем уровня разрежения и
температуры в области горелки.
Прекращение подачи газа в цент8
ральную горелку происходит авто8
матически при падении разрежения
или при росте температуры в этой
области до 400оС (воспламенение
метана 500оС) 

Разработанное загрузочное уст4
ройство шахтной печи предназначено
для того, чтобы устранить поступле8
ние загружаемого материала в цент8
ральную область сечения, где скап8
ливается мелкая фракция, а у футе8
ровки печи – крупная. Меньшее аэ8
родинамическое сопротивление за8
сыпки из крупных кусков приводит
к продвижению основного потока

теплоносителя у футеровки шахты,
вследствие чего в центральной части
сечения температура ниже, чем по
периферии. Предлагаемая реконст8
рукция загрузочных устройств до8
ступна предприятиям, не требует
специальных капиталовложений,
обеспечивает повышение эксплуата8
ционной надежности за счет отказа
от поворотных конструкций.

Загрузочное устройство пред8
ставляет собой двухклапанный за8
твор с герметизирующими деталями
в виде подъемных колоколов. Внут8
ри шахты на балках монтируется ста8
ционарный конус, величина основа8
ния которого обеспечивает сброс ос8
новной массы шихты в пристенную
область. Под конусом образуется ес8
тественная воронка из загружаемого
материала, в которой происходит на8
правленная сепарация камня раз8
личной величины. Центральная об8
ласть сечения шахты обогащается
крупной фракцией, мелкая фракция
создает уплотненную засыпку у фу8
теровки, что в значительной степени
ликвидирует пристенный эффект
проскока газов.

Вокруг конуса8распределителя
монтируется цепная завеса, защи8
щающая футеровку от ударов камня
и благоприятствующая направлен8
ному перераспределению отдельных
фракций камня по сечению печи.

Загрузочные устройства с кону8
сом8распределителем освоены и
эксплуатируются на печах Коренев8
ского, Борского, Архангельского,
Угловского и других заводов сили8
катного производства.

Разработанная технология произ4
водства НРС41 (невзрывчатое раз8
рушающее средство) является эф8
фективным средством при добыче
блоков горных пород, при направ8
ленном разрушении горных пород,
бетона (железобетона) и других по8
добных материалов. Применение
НРС81 возможно в действующих
цехах и в непосредственной близос8
ти от жилых массивов.

Технология НРС81 принята меж8
ведомственной комиссией. Испыта8
ния его показали высокую эффек8
тивность, обусловленную резким
увеличением выхода блоков из гор8
ной массы, повышением производи8
тельности труда на 20–25%, возмож8
ностью практического отказа от про8
изводства взрывных работ и др.

За последние годы большую изве8
стность приобрела разработка отече4
ственных известковых сорбентов. Из8
вестковые сорбенты широко приме8
няют в современных системах очист8
ки отходящих дымовых газов и про8
мышленных выбросов от кислотных
составляющих оксидов серы, фосфо8
ра, азота, органических кислот, гало8
генов и галогенводородов.

Так как основной компонент
сорбентов, полученный в результате
химической реакции, – гидрат оки8
си кальция Са(ОН)2 является сверх8
высокодисперсным, то область его
применения может быть существен8
но расширена:
– в системах водоподготовки для

энергетических агрегатов ТЭЦ;
– в системах очистки в качестве

коагулянта осадков сточных вод;
– в строительных растворах и су8

хих строительных смесях;
– в различных отраслях промыш8

ленности (пищевой, металлур8
гической, кожевенной и др.) в
качестве химического реагента.
Проведенные исследования сор8

бентов подтвердили эффективность
их использования при производстве
строительного камня из золошлако8
вых отходов мусоросжигательных
заводов. При этом существенно
снижается вымывание токсичных
веществ в окружающую среду
вследствие перехода их в малопо8
движные нерастворимые формы
в результате частичной нейтрализа8
ции и дехлорирования хлорор8
ганических соединений. Получен8
ные образцы имеют механическую
прочность до 60 МПа, низкую
пористость. Такой камень может
применяться, например, в качестве
наполнителя для бетонов и при под8
сыпке в строительстве дорог.

Перспективно применение из8
вестковых сорбентов для получения
чистого химически осажденного вы8
сокодисперсного карбоната кальция,
который используется при изготов8
лении высших сортов мелованной
бумаги и как наполнитель в лакокра8
сочной, парфюмерной и фармацев8
тической промышленности.

Существующими технологиями
производства высококачественных
известковых сорбентов обладают не8
сколько зарубежных фирм, напри8
мер HELTER (Германия), KNIM
(Франция) и др. Известковые сор8
бенты имеют высокую поверхност8
ную энергию и при длительном хра8
нении (5–10 сут) подвергаются
химическим и физическим превра8
щениям. Это вторичная карбониза8
ция, которая происходит вследствие
поглощения углекислого газа из воз8
духа, а также уплотнения структуры
материала с образованием крупных
конгломератов из исходных крис8
таллов гидрата окиси кальция. Наи8
более интенсивно эти процессы идут
в присутствии паров воды.

Экспериментальные исследова8
ния подтвердили возможность по8
лучения известковых сорбентов на
отечественном оборудовании из
отечественного сырья, не уступаю8
щих по своим характеристикам луч8
шим зарубежным образцам.
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Основным направлением развития производства ке8
рамического кирпича является увеличение выпуска ли8
цевых изделий и снижение издержек его производства.

Проведение пусконаладочных работ на построен8
ных и введенных в эксплуатацию в последнее время за8
водах импортной поставки (Новомосковский ЗСМ, Та8
русский КЗ, Ноябрьский КЗ и др.), оснащенных высо8
коэффективным технологическим оборудованием по8
казало, что на выпуск лицевой продукции наибольшее
влияние оказывает состав и свойства исходного сырья.

Наилучший результат достигается, когда свойства
основного сырья, характеризующегося монтморилло8
нитовым составом глинистого вещества и, как следст8
вие, высокой чувствительностью к сушке (а это боль8
шинство месторождений глин в России), корректиру8
ются путем ввода светложгущихся глин каолинит8гид8
рослюдистого состава, а не добавкой отощающих мате8
риалов. В этом случае экструдируемый материал имеет
однородную структуру (пластичность), при этом значи8
тельно улучшаются не только его формовочные свойст8
ва, но и сушильные, увеличивается прочность обо8
жженных изделий.

Добавка светложгущихся глин позволяет получать
изделия от красного до розово8кремового и светло8кре8
мового цветов, выпускать качественные высокопустот8
ные изделия, а каждые 10% пустотности кирпича сни8
жают расход топлива в среднем на 7%.

Нами разработана техническая документация фор8
мующей оснастки (пустотообразователей) пустотнос8
тью до 42%, которая корректируется в зависимости от
свойств сырья в заводских условиях при отработке тех8
нологических параметров формования.

Отработка режимных параметров сушки и обжига в
тепловых агрегатах современных заводов с автоматизи8
рованными системами не только сжигания топлива, но
и технологического процесса термообработки осуще8
ствляется исходя из свойств сырья путем определения
температурных, аэродинамических параметров сушки и
обжига кирпича, фактических характеристик работы
вентиляционного и отопительного оборудования в ус8
ловиях действующего производства.

На основании полученных данных с учетом свойств
сырья рассчитываются оптимальные режимы примени8
тельно к условиям работы завода, например работа су8
шилки в полунепрерывном режиме по загрузке и вы8
грузке при двухсменной работе формовочного отделе8
ния, выпуск полнотелого кирпича, намечаются интер8
валы регулирования производительности вентиляцион8
ного оборудования, если необходимо, выдаются реко8
мендации по совершенствованию конструкции и ото8
пительно8вентиляционных схем агрегатов. По оконча8
нии работ гарантируется создание режимных парамет8
ров сушки и обжига, обеспечивающих получение каче8
ственного кирпича.

Для создания производства керамического кирпича на
отечественном оборудовании разработана технология и
комплектная технологическая линия для производства

лицевого керамического кирпича способом полусухого
прессования, включающего подготовку и гранулирование
сырья, сушку гранул в сушильном барабане, измельчение
их в стержневом смесителе, прессование, сушку и обжиг.

Для получения равноплотных изделий, обеспечиваю8
щих высокую морозостойкость кирпича (более 50 цик8
лов), разработана техническая документация конических
пресс8форм со сквозными пустотами для прессования
обыкновенного и утолщенного кирпича (пресс СМ81085),
в том числе и со снятием фасок. На технологической ли8
нии можно получать керамические стеновые изделия как
из глинистого сырья, так и из отходов промышленности
(отходов углеобогащения, зол ТЭС и др.).

В зависимости от компоновки завода, способов пе8
реработки сырья и формования кирпича эффективной,
с точки зрения экономии топлива и улучшения качест8
ва, является реконструкция тоннельных печей, предус8
матривающая изменение зоны подготовки для обеспе8
чения возможности загрузки кирпича с повышенной
влажностью сырца, а также изменение зоны охлаждения
для полного использования тепла остывания кирпича.

Все изменения в отопительно8вентиляционных схе8
мах печей достигаются при условии создания прямо8
точно8противоточных зон, уменьшения абсолютных
значений аэродинамических давлений и возможности
работы без форкамер и дверей. При этом обеспечивает8
ся полное использование тепла отходящих газов и уст8
ранение подсосов атмосферного воздуха, качественное
перемешивание и рециркуляция газов в рабочем прост8
ранстве печи без использования высокотемпературных
вентиляторов; в зонах подготовки и охлаждения печей
достигаются режимы, близкие к оптимальным.

Кирпич на участке досушки не только досушивается в
печных вагонетках до абсолютно сухого состояния, но и
нагревается и поступает в зону подготовки печи с темпера8
турой около 100оС, что позволяет улучшить условия и рав8
номерность его нагрева и обжига, снизить расход топлива
до 30%. По этому принципу реконструирована тоннельная
печь для обжига кирпича жесткого формования (формова8
ние кирпича на прессе фирмы «Steele» в ОАО «Ленстрой8
керамика»; запроектирована и введена в действие сушилка

Г.Я. ДУДЕНКОВА, канд. техн. наук заведующий отделом
керамических стеновых изделий, Ю.А. ЛАПИН, инженер, заведующий
лабораторией процессов сушки и обжига кирпича (ВНИИстром им. П.П. Будникова)

Совершенствование технологии 
и тепловых агрегатов производства 
керамических стеновых изделий

Принципиальная схема реконструкции тоннельных сушилок



для штабельной сушки кирпича жесткого формования на
Коркинском кирпичном заводе (Челябинск).

Для простых противоточных тоннелей определяю8
щей величиной для расчетов режимов сушки является
начальная максимально допустимая интенсивность
влагоотдачи изделий, не позволяющая градиенту влаж8
ности между поверхностью и серединой изделий дости8
гать значения выше критического, при котором проис8
ходит образование трещин.

Тоннели сушилки загружаются вагонетками с издели8
ями периодически, и изделия с определенной температу8
рой попадают в среду теплоносителя с его температурой и
влажностью. При превышении температуры изделий по
сравнению с воздухом происходит интенсивная влагоот8
дача с поверхности (за счет охлаждения изделий) и воз8
можно их растрескивание. При низкой температуре изде8
лий происходит конденсация влаги воздуха на их поверх8
ности, разогрев изделия при увеличении его средней
влажности и создается перепад влажности между поверх8
ностью и серединой, что также приводит к растрескива8
нию изделий. Таким образом, для качественной сушки
при минимальном расходе тепла необходимо:
– укладывать кирпич на рамки с равномерным зазо8

ром не менее 3 см;
– максимально заполнять кирпичом поперечное сече8

ние тоннеля;
– применять паропрогрев глиняной массы перед прес8

сованием, расход тепла на прогрев массы компенси8
руется уменьшением расхода тепла на сушку.
В противоточных сушилках уровень подсосов даже

при плотных дверях не бывает менее 20% от производи8
тельности отсасывающих вентиляторов, а иногда пре8
вышает количество теплоносителя, проходящего через
тоннели, и зависит от разрежения у дверей загрузки.

Опыт показывает, что при длине тоннелей более
34–35 м однозонные противоточные сушилки работают
неэффективно и необходимо их переоборудование на
другие принципы движения теплоносителя в насадке
изделий (поперечный ток, прямоток8противоток и пр.)

С целью улучшения качества кирпича при условии
работы формовочного отделения в 1–2 смены (полуне8
прерывный режим загрузки кирпича в тоннели) разра8
ботана модернизация тоннельных сушилок, которая за8
ключается:
– в создании двухзонной аэродинамической схемы су8

шилки с учетом возможности автономного регули8
рования температурных и влажностных режимов и
скорости влагоотдачи кирпича по зонам;

– обеспечении нулевых давлений (равных или близких
давлений на концах тоннелей и в цехе), что позволит
ликвидировать паразитные подсосы на загрузке в
тоннели и выбивание теплоносителя на выгрузке.
Данная схема сушилок позволяет сушить кирпич боль8

шими объемами агента сушки при низкой его температуре
и высокой влажности. Расход тепла на 1 кг испаренной
влаги сокращается и будет тем меньше, чем выше темпера8
тура кирпича, загружаемого в сушилку. Осуществленная
по этой схеме реконструкция сушилок на ОАО «Победа
Кнауф» (цех № 2), Гусевском кирпичном заводе (ОАО
«Стеклострой»), Шахтинском кирпичном заводе («Ростов8
шахтострой») позволила бездефектно сушить кирпич при
работе формовочного отделения в 2 смены. Удельный рас8
ход тепла на испарение 1 кг влаги составил 1200–1300 ккал.

Таким образом, выполняемые работы по расширению
сырьевой базы, номенклатуры и способов производства
изделий строительной керамики, включая черепицу и
плитки для полов, направлены на совершенствование
технологии и снижение издержек производства.
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Одним из направлений работы института является
участие в системе добровольной сертификации продук8
ции. На базе института созданы аккредитованные орган
по сертификации «ВНИИстром8сертификация» и Ис8
пытательный центр «ВНИИстром8сертификация».

В программу аккредитации органа по сертификации
«ВНИИстром8сертификация» входят кирпич керами8
ческий и силикатный, черепица, гипс и гипсовые изде8
лия, различные смеси и растворы и другие строитель8
ные материалы. В органе по сертификации работают
высококвалифицированные специалисты – аттесто8
ванные эксперты в области строительства.

Испытательный центр оснащен всем необходимым
испытательным оборудованием и средствами измере8
ний. Имеется уникальное оборудование, например
1008тонный пресс.

В строительстве существует десять основных и пять
дополнительных схем сертификации.

При сертификации продукции наибольшее приме8
нение нашли схема № 3а (при сертификации серийно
выпускаемой продукции) и схема № 7 (при сертифика8
ции партии продукции). Схема № 3а включает:
– испытание типа;
– анализ состояния производства;
– периодические испытания образцов, взятых у про8

изводителя;
– периодическую проверку состояния производства.

Схема № 7 включает испытание партии продукции с
проверкой условий хранения.

За последнее время все больше предприятий – про8
изводителей и поставщиков продукции стремятся полу8
чить сертификаты соответствия. Это объясняется тем,
что сертифицированная продукция является более кон8
курентоспособной. Строительные организации, кото8
рые используют в строительстве сертифицированную
продукцию, чаще других выигрывают тендеры и полу8
чают заказы.

Практика показывает, что успешнее проходят про8
цедуру сертификации крупные предприятия с большим
опытом работы, где отлажена и сохранена система обес8
печения качества продукции.

Вновь созданные предприятия иногда испытывают
затруднения как в плане обеспечения нормативно8тех8
нической документацией, так и в плане обеспечения
испытательным оборудованием.

По мере возможности институт помогает решать
проблемы, связанные с повышением качества продук8
ции на предприятии, путем обеспечения нормативно8
технической документацией и информацией об испы8
тательном оборудовании, проведения периодических
испытаний выпускаемой продукции, разработки техно8
логических регламентов, выдачи заключений при ли8
цензировании и др.

Сапелин Н.А.,
канд. техн. наук

зам. руководителя 
«ВНИИстром4сертификация»

Сертификация в строительстве
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После распада СССР промышленность строитель8
ных материалов, так же как и все другие отрасли, пере8
живает не лучшие времена. Так, начиная с 1993 г., круп8
нейший в России производитель асбестоцементных
изделий – Себряковский комбинат (ОАО «СКАИ»,
г. Михайловка Волгоградской обл.) вынужден был со8
кращать производство своей продукции. Вначале был
закрыт цех по производству крупноразмерных асбесто8
цементных труб. Затем полностью был закрыт цех окра8
ски плоского шифера, построенный в 808х годах.
Пустующие производственные помещения начали при8
носить комбинату громадные убытки.

В 1995 г. были начаты научно8исследовательские рабо8
ты по изучению глинистого сырья Себряковского место8
рождения на предмет возможности получения из него ке8
рамического кирпича (карьер сырья находится в 3 км от
комбината). В результате исследований, проведенных во
ВНИИстроме, было установлено, что пластическим спо8
собом формования получить качественный керамический
кирпич из этого сырья практически невозможно. Вместе
с тем, используя последние достижения научных исследо8
ваний ВНИИстрома по полусухому способу формования
сырца, удалось получить керамический лицевой кирпич
марки 125–250 с морозостойкостью не менее 50 циклов.

Отличие технологии полусухого прессования от тра8
диционной пластического формования заключается в
упрощенной схеме приготовления сырьевой смеси. Кро8
ме того, оборудование для оснащения линии подготовки
пресс8порошка менее энерго8 и металлоемко. Полусухое
прессование облегчает одну из наиболее сложных и дли8
тельных стадий технологического процесса – сушку. По8
лучаемый кирпич имеет более четкие грани и углы, что
позволяет использовать его как лицевой материал.

Кирпич по своим качественным показателям не ус8
тупает традиционному керамическому кирпичу пласти8

ческого формования. Благодаря простоте технологии и
оборудования себестоимость кирпича полусухого прес8
сования на 15–20% ниже себестоимости кирпича плас8
тического формования.

После разработки технологического регламента бы8
ли начаты работы по проектированию завода керамиче8
ского кирпича полусухим способом прессования для
Себряковского комбината асбестоцементных изделий.
В августе 1995 г. комбинат приступил к демонтажу обо8
рудования, имеющегося в бывшем цехе, по окраске
плоского шифера и устройству фундаментов под техно8
логическое оборудование кирпичного производства.

С целью сокращения сроков ввода в эксплуатацию
кирпичного завода проектирование, строительство и
закупка оборудования осуществлялись практически од8
новременно. В результате слаженной работы всех фирм,
участвовавших в создании завода, в июне 1997 г. из тон8
нельной печи вышла первая вагонетка обожженного ке8
рамического кирпича полусухого прессования, полу8
ченного по нетрадиционной технологии. К концу
1997 г. завод практически достиг проектной мощности,
при этом выход лицевого кирпича составил около 95%.

В процессе освоения технологической линии возникли
проблемы, которые практически не освещались в техноло8
гии керамического кирпича полусухого прессования. Так,
выяснилось, что относительная влажность теплоносителя,
подаваемого в сушилки, оказывает не меньшее влияние,
чем при пластическом способе формования. При сниже8
нии относительной влажности теплоносителя в зимний
период ниже 65% на первых стадиях сушки сырца на нем
появлялись сушильные трещины. Причем характерно то,
что при выходе сырца из сушилок при его остаточной
влажности 3–4% трещины становятся невидимы. Однако
в процессе обжига трещины опять раскрываются и выход
лицевого кирпича не превышает 20%.

В.А. КОНДРАТЕНКО, канд. техн. наук, зав. отделом новых технологий ОАО «ВНИИстром
им. П.П. Будникова», В.Н. ПЕШКОВ, инженер, технический директор ОАО «Себряковский
комбинат асбестоцементных изделий»

Новая технологическая линия по производству
лицевого керамического кирпича
полусухого прессования

Рис. 1



Для регулирования влажности теплоносителя, неза8
висимо от времени года, нами разработан способ его
увлажнения. Суть метода заключается в том, что в возду8
хопровод отбора теплоносителя из зоны охлаждения
тоннельной печи подается в необходимом количестве
вода. Ввиду того, что температура в воздухопроводе пре8
вышает 250оС, происходит интенсивное испарение
воды, и как следствие, влажность теплоносителя, пода8
ваемого в сушилки, повышается до необходимых зна8
чений. Количество подаваемой в воздухопровод воды
регулируется специально разработанной системой.

Установлено, что для исключения образования тре8
щин на сырце в начальный период сушки относитель8
ная влажность подаваемого в сушилки теплоносителя,
должна находиться в пределах 70–75%, а его температу8
ра на позициях входа сырца в сушилки не должна пре8
вышать температуру сырца на 5–7оС.

Керамический кирпич получают путем приготов8
ления пресс8порошка заданного зернового состава
с влажностью 7,5–7,8%, прессования сырца на прессах
СМК81085Б при удельном давлении не менее 20 МПа,
сушки и обжига сырца.

Принципиальная технологическая схема цеха по
производству керамического кирпича полусухого прес8
сования мощностью до 20 млн шт. условного кирпича в
год приведена на рис. 1.

На рис. 2, 3 приведены фотографии массозаготови8
тельного и печного отделений цеха.

Особенности разработанной нами технологии полу8
сухого прессования заключаются в следующем. На спе8
циально сконструированном комплексе на базе пресса
СМК–506 предусмотрен метод грануляции – как один
из эффективных вариантов подготовки рыхлого глини8
стого сырья к сушке. Гранулирование исходного сырья
перед сушильным барабаном обеспечивает улучшение
условий сушки, снижение потерь с выносами (унос пы8
ли), повышение однородности по химическому и мине8
ральному составам глинистого сырья, размерам и влаж8
ности кусков, что в конечном счете способствует суще8
ственному повышению качества кирпича.

С целью обеспечения возможности автоматизации
процесса сушки гранул и снижения удельных норм рас8
хода газа также впервые на сушильном барабане была
установлена специальная топка, разработанная по кон8
версии фирмой «ЭНЕРГОБУМПРОМ».

В технологическую схему приготовления пресс8по8
рошка введена стадия механической активации массы
в стержневом смесителе конструкции ВНИИстрома.
Смеситель не только удовлетворительно гомогенизиру8

ет массу, но и обеспечивает уплотнение и частичную
грануляцию порошковых масс. Последнее улучшает
сыпучесть порошка и заполнение пресс8форм, облегчая
прессование и получение качественных изделий.

Разработанная нами конструкция оснастки для
прессования сырца со сквозными пустотами улучшает
структуру и повышает морозостойкость кирпича.

Для получения лицевого кирпича сформованный
сырец необходимо укладывать на обжиговые вагонетки
на постель. Однако после выхода сырца из прессов его
предел прочности при сжатии находится на уровне 4 МПа.
При укладке сырца с такой механической прочностью
на вагонетку нижние ряды, как правило, деформируют8
ся, что приводит к браку готовой продукции. Для ис8
ключения этого, также впервые на данном заводе, сы8
рец после прессов сначала высушивается до остаточной
влажности 3–4% на полках комплекса люлечной кон8
вейерной сушилки, специально сконструированной
фирмой СКБ «СТРОММАШ» (Москва). После выхода
из сушилки предел прочности сырца повышается до 10
МПа. Такая высокая прочность сырца обеспечивает его
полную сохранность на обжиговых вагонетках при ук8
ладке его на постель автоматами8садчиками.

Все технологические переделы, начиная от подачи
глины в ящичные питатели и до выхода готового кирпи8
ча из тоннельной печи, полностью механизированы и ав8
томатизированы. Система механизации и автоматизации
технологических процессов разработана ОАО «ВНИИ8
стром им. П.П. Будникова» и СКБ «СТРОММАШ».

В ноябре 2000 г. на ОАО «СКАИ» введен в эксплуата8
цию еще один аналогичный цех. В настоящее время они
аналогов ни в России, ни за рубежом пока не имеют.

Основным изготовителем и поставщиком оборудо8
вания, в том числе и нестандартного, является Моги8
левский завод «СТРОММАШИНА».

Основные показатели технологической линии

Мощность, млн шт. усл. кирпича  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .до 20
Установленная мощность электродвигателей, кВт  . . . . .1200
Занимаемая площадь, включая крытый глинозапасник
с месячным запасом сырья, м2, не более  . . . . . . . . . . . . .6000

Капитальные вложения для строительства техноло8
гической линии – 3,5 млн USD, что в 3–4 раза ниже
стоимости зарубежных линий аналогичной мощности.

Керамический кирпич, в том числе лицевой, со
сквозными технологическими пустотами имеет следую8
щие технические характеристики. Марка по прочности
125–250. Марка по морозостойкости – не менее 50 цик8
лов попеременного замораживания и оттаивания.
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Рис. 2. Массозаготовительное отделениеРис. 2. Массозаготовительное отделение Рис. 3. Печное отделениеРис. 3. Печное отделение
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Самыми распространенными
процессами в промышленности и
сельском хозяйстве являются дробле8
ние и измельчение. Эти процессы по8
глощают около 20% вырабатываемой
на планете электроэнергии. Такие
большие затраты электроэнергии объ8
ясняются тем, что в современных дро8
бильно8измельчительных машинах
применяются беспорядочные процес8
сы разрушения, почти без учета мик8
ротрещин и других дефектов структу8
ры материалов.

В мировой практике для произ8
водства дорожного щебня или пере8
работки полезных ископаемых поч8
ти повсеместно используются ще8
ковые и конусные эксцентриковые
дробилки. Эти машины имеют не8
сколько факторов, ограничиваю8
щих их применение:
– эллиптичность и неконцентрич8

ность броней конусов;
– повышенные радиальные зазо8

ры в приводном эксцентрико8
вом механизме;

– чувствительность к неравномер8
ности загрузок исходным мате8
риалом;

– ограниченная частота качания
подвижного конуса;

– недопустимость попадания в дро8
бящую полость недробимых тел;

– невозможность пуска и останов8
ки дробилок под нагрузкой.
На основе фундаментальных ис8

следований в области физики твердого
тела и теории колебаний созданы виб8
рационные щековые и конусные дро8
билки, свободные от недостатков тра8
диционных эксцентриковых дробилок
и при этом позволяющие достигнуть
ряда преимуществ, главное из которых
– повышение качества щебня (кубо8
видность в пределах 85–92%) и сниже8
ние выхода отсевов по классу крупно8
сти 0–5 мм до уровня 20–28%.

На рис.1 показана конструктивная
схема виброщековой дробилки. Тра8
диционная щековая дробилка имеет
степень дробления около 4, а вибро8
щековая имеет изменяемую степень
дробления в пределах 15 (по средне8
взвешенной крупности) и свободна от
недостатков традиционных машин.

При противофазном и синхрон8
ном вращении вибраторов возникают
центробежные силы, заставляющие
подвешенные на пружинных торсио8
нах щеки совершать маятниковые

возвратно8поступательные движения.
При встречном движении щек идет
процесс дробления, при расхождении
щек – разгрузка продукта.

Регулируя силу вибраторов, мож8
но подбирать требуемую степень
дробления. Для исключения дина8
мических нагрузок на опору дробил8
ка снабжена упругими амортизатора8
ми. Характеристика виброщековых
дробилок приведена в таблице.

Конусные инерционные дробил8
ки (КИД) используются в настоящее
время на большинстве щебеночных
и асфальтовых заводов Японии и ря8
де нерудных предприятий России.
На рис. 2 показана принципиальная
конструктивная схема КИД.

При вращении вибратора конус8
ной инерционной дробилки генери8
руется центробежная сила, заставля8
ющая внутренний конус совершать
гирационное движение на сферичес8
кой опоре, который также приобре8
тает свою центробежную силу, зави8
сящую от его амплитуды. Последняя
определяется степенью деформации
слоя материала и величиной центро8
бежной силы вибратора.

В свою очередь величина силы со8
противления слоя зависит от степени
его уплотнения. Таким образом,
меняя величину дробящей силы,
можно обеспечить такую степень уп8
лотнения слоя, при которой частицы
материала, подвергаясь всесторонней
нагрузке, будут разрушаться преиму8
щественно по слабым межкристал8
лическим зонам без нарушения цело8
стности самих кристаллических

блоков, что приводит к получению
продукта дробления преимуществен8
но кубовидной формы при мини8
мальном переизмельчении.

С увеличением типоразмера дро8
билки снижается выход отсева. На
рис. 3 показан график гранулометри8
ческих составов продуктов инерцион8
ных конусных дробилок (КИД) фир8
мы «Механобр8Техника» и традици8
онных эксцентриковых конусных
дробилок на примере производства
гранитного или габбро8диабазового
щебня. Сравнивая графики на приме8
ре конуса диаметром 1200 мм, видно,
что при более крупном питании дро8
билки КИД позволяют получать
продукт, совпадающий по верхнему
классу с продуктом эксцентриковых
дробилок, но по классу крупности
мельче 5 мм, который не входит в со8
став щебня и считается отсевом, дро8
билки КИД могут снижать его содер8
жание в продукте с 35–40 (характер8
ного для эксцентриковых дробилок)
до 15–20%. Кубовидность щебня при
этом достигает для КИД 85–92%, а
для эксцентриковых 60–86%.Чем вы8
ше уровень кубовидности щебня, тем
выше прочность и долговечность до8
рог, а также железобетонных изделий
при меньших затратах на связующие
компоненты.

На том же графике показана
кривая гранулометрического состава
продукта той же дробилки КИД81200
после увеличения числа оборотов
ее приводного вибратора с 440 до
670 об/мин. В таких условиях про8
дукт КИД приближается к продукту

В.А. ЧЕРКАССКИЙ, генеральный директор, А.Д. ШУЛОЯКОВ, канд. техн. наук 
директор по стройиндустрии, АО «Механобр�Техника» (Санкт�Петербург)

Опыт производства высококачественного щебня 
с помощью дробилок вибрационного типа

Рис.1. Конструктивная схема виброщековой
дробилки (стрелками показаны направления
вращения вибровозбудителей и качаний
щек): 1 – корпус, 2 – торсион, 3 – амортизаG
тор, 4 – подвижная щека, 5 – приводной дебаG
лансный вибратор

Рис.2. Упрощенная схема конусной инерциG
онной дробилки: 1 – наружный конус, 2 – внуG
тренний конус, 3 – корпус, 4 – приводной деG
балансный вибровозбудитель, 5 – эластичная
муфта, 6 – резиновые амортизаторы, 7 – меG
таллическая опора



стержневой мельницы, что весьма
ценно для использования в качестве
заполнителя в бетоне.

В связи с низким выходом кубо8
видного щебня из эксцентриковых
дробилок в ряде случаев после них
используются роторные центробеж8
ные грануляторы типа «Бармак» с
вертикальной осью ротора. Дробил8
ка работает подобно центробежно8
му насосу, разбрасывая по окруж8
ности корпуса исходный материал,
поступающий в центр ротора. Час8
тично материал направляется из за8
грузки мимо ротора на внутренние
полки корпуса, откуда он самоте8
ком поступает к центру дробилки,
встречая на пути щебень, разбрасы8
ваемый ротором. Взаимодействие
потоков приводит к округлению ле8
щадных частиц и дает возможность
получать щебень с кубовидностью
до 90%. Однако при этом происхо8
дит высокий удельный износ брони,
который в 3–5 раз выше, чем у ко8
нусных дробилок. Кроме этого, не8
обходима дополнительная стадия
дробления, что вызывает излишние

эксплуатационные затраты и до8
полнительный выход отсевов дроб8
ления (до 40%).

Как показали испытания дроби8
лок КИД, проведенные при различ8
ных режимах и с различными мате8
риалами при переменных значени8
ях статического момента вибратора,
оборотов, разгрузочных щелей при
сухих и мокрых процессах, их пре8
имущества состоят в следующем:
– степень дробления регулируется

в открытом цикле до 20 (против
4–5 в эксцентриковых конусных
дробилках);

– при росте разгрузочной щели в
процессе износа броней круп8
ность продукта почти не меняет8
ся благодаря росту дробящей си8
лы конуса за счет возрастания
его амплитуды;

– можно добиваться минимума
переизмельчения по заданному
классу крупности или, наоборот,
получать весьма тонкий продукт;

– форма частиц в продукте имеет
преимущественно кубовидную
форму, достигая 92%;

– пуск и остановка дробилки осуще8
ствляются под нагрузкой, при этом
упрощается ее автоматизация;

– не требуется дозирующих пи8
тателей. Загрузка материала осу8
ществляется самотеком непо8
средственно из бункера.
Попадание недробимых тел не

вызывает поломок механизма дро8
билки, поэтому КИД не требует
предохранительных устройств и
массивных бетонных фундаментов.

Дробилки КИД могут работать
в сухом и мокром режимах при
получении мелкого продукта или
порошков. В частности, на АО
«Джезказганцветмет» дробилка
КИД82200 проработала 8 лет на
медной сульфидной руде с прочно8
стью по шкале Протодьяконова
18–20. Принимая куски до 150 мм
при производительности до 350 т/ч
она в сухом режиме дает 90% про8
дукта мельче 10 мм.

В Японии, США и других стра8
нах дробилки КИД уже многие годы
применяются для дробления щебня,
измельчения абразивов, огнеупо8
ров, ферросплавов, твердых спла8
вов, керамики, древесины и пище8
вых продуктов. Дробилки КИД8600,
КИД8900, КИД81200 для производ8
ства высококачественного кубовид8
ного щебня работают на предприя8
тиях Урала, Московской области,
Санкт8Петербурга и Карелии.

При производстве щебня с по8
мощью щековых и конусных вибро8
дробилок можно обойтись двумя
стадиями дробления в открытом
цикле. В ряде случаев можно ис8
пользовать только одну виброщеко8
вую дробилку в замкнутом цикле с
грохотом, но в этом случае высокое
содержание кубовидного щебня не
гарантировано.

Конусные инерционные дробилки Вибрационные щековые дробилки
Параметры

КИД)600 КИД)900 КИД)1200 КИД)1750 КИД)2200 440×800 440×1200 600×1200 1200×1500

Диаметр основания дробящего конуса, мм 600 900 1200 1750 2200 – – – –

Размер приемного отверстия, мм – – – – – 440×800 440×1200 600×1200 1200×1500

Максимальная крупность исходного куска
(зависит от формы камеры дробления), мм 60/100 70/130 100/140 120 130 350 350 500 900

Производительность, т/ч 15/36 50/100 100/140 170 300 30 50 100 300

Выход товарной фракции 
5–20 мм, %, в пределах 65 65 65 65 65 60 60 55 40

Выход продукта 0–5 мм, %, не более 30 30 30 25 25 10 10 10 10

Мощность двигателя, кВт 75 160 200 400 630 30×2 45×2 45×2 55×2

Габариты (для стандартной камеры
дробления), дл./шир./выс., мм

2500/
1500/
2350

3200/
2000/
2300

3800/
2500/
3500

6000/
3500/
4500

6000/
4000/
6000

2600/
2100/
2000

4000/
3150/
2500

4000/
3250/
3100

4000/
3500/
4000

Масса, т 8 20 30 100 160 15 20 30 74
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Рис. 3. Кривые гранулометрического состава питания и продуктов дробилок с эксцентриковым
и вибрационным приводами при производительности до 150 т/ч: 1 – продукт дробилки
КИД"1200 (670 об/мин); 2 – продукт дробилки КИД"1200 (440 об/мин); 3 – продукт эксцентриG
ковой дробилки; 4 – питание эксцентриковых дробилок; 5 – питание дробилки КИД"1200


