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Вне зависимости от струкB
турных изменений в издаB
тельской фирме редакция журB
нала «Строительные материалы»
будет продолжать работу по избранB
ным стратегическим направлениям в соответствии с усB
ловиями сформировавшегося информационного рынка.

Журнал был и останется научноBтехническим и произB
водственным изданием. Усилится существующая система
независимого рецензирования материалов, представленB
ных к публикации. Будут расширены практические связи с
учеными и практиками не только в регионах России, но и
в странах СНГ и Балтии. Значительные ресурсы будут наB
правлены на популяризацию положительного опыта соB
трудничества отраслевой науки и производства – внедреB
нию современных технологий, строительству новых предB
приятий промышленности строительных материалов, реB
конструкции действующих производств.

Журнал всегда уделял внимание людям отрасли – пеB
редовикам производства, победителям соцсоревнований,
героям труда. В настоящее время неизмеримо выросла
роль руководителя, владельца, управленца, от профессиB
онализма и экономической интуиции которых во многом
зависит обеспечение занятости и достойной оплаты труB
да сотен тысяч работников отрасли. Новая рубрика уже
имеет положительные отклики наших читателей.

Мы первыми начали издавать тематические номера по
наиболее актуальным направлениям современного матеB
риаловедения и строительства. Многие из них стали традиB
ционными. Каждый раз мы в некоторой мере опережаем
«спрос». Например, успех дайджеста «Ячеистые бетоны –
производство и применение», выпущенного в январе
2002 г., превзошел таких бесспорных лидеров прошлых лет
как тематические номера по сухим строительны смесям.

Расширение читательской аудитории, привлечение
к партнерству новых рекламодателей наиболее эффекB
тивно при личном контакте на региональных строиB
тельных выставках. В этом направлении будут испольB
зованы дополнительные резервы. Кроме этого в работе
находятся несколько проектов, реализация которых,
без сомнения, повысит эффективность выставочной
деятельности журнала.

Проанализировав работу различных строительных
порталов, торговых фирм и промышленных предприяB
тий отрасли, а также коллег по издательскому бизнесу,
мы приняли решение провести реконструкцию собстB
венной webBстраницы.

Категорически не приемля методы недобросовестB
ной конкуренции во всех сферах строительного бизнеса,
редакция будет сотрудничать со специалистами в обласB
ти авторского и патентного права, готовится ряд статей,
разъясняющих положения законов, касающихся интелB
лектуальной собственности, закона «О рекламе» и др.

Уважение коллег и высокий авторитет мы заслужиB
ли высоким профессионализмом и многолетним упорB
ным трудом. И в дальнейшем редакция будет укреплять
и расширять положение журнала «Строительные матеB
риалы» на отраслевом информационном рынке.

Главный редактор журнала
«Строительные материалы» Е.И. Юмашева

Начало XXI века – время
новых проблем, подходов к реB

шению конкретных задач текуB
щего дня, время определения

перспектив на будущее.
Пятидесятые годы ХХ столетия в жизни народов наB

шей страны стали временем огромной созидательной раB
боты после окончания Великой Отечественной войны.
Капитальное строительство встало на путь индустриалиB
зации, что послужило возникновению новых отраслей
промышленности строительных материалов.

В 1955 г. был создан журнал «Строительные материB
алы», ставший отражением роста и развития материB
альной базы строительства. Последовательно из года в
год в журнале отражалась жизнь, насыщенная трудом
тысяч коллективов предприятий, научных, проектных
организаций, государственных учреждений, обеспечиB
вающих создание и укрепление экономики страны. ОгB
ромный информационный материал в течение десятиB
летий проходил через страницы журнала.

На рубеже 90Bх годов пришло время коренных преB
образований. Менялась структура управления народB
ным хозяйством, жесткая плановая система уступала
место нарождающимся рыночным отношениям. СоB
хранение, выживание любого предприятия, производB
ства потребовало от руководителей гибкости, нового
мышления и огромного напряженного труда.

Время испытаний наступило и для издательского
дела. Стремительно падали тиражи изданий, закрываB
лись газеты, журналы, издательства. Но и в эти годы
журнал «Строительные материалы» оставался необхоB
димым источником информации, связующим звеном
ученых, производителей и потребителей строительных
материалов. Не прервалось сотрудничество редакции с
отраслевыми институтами теперь уже не только в РосB
сии, но и в странах зарубежья. Укрепились связи с ноB
выми государственными, производственными структуB
рами, совместными предприятиями, фирмами.

В редакционный совет журнала входят руководитеB
ли строительного комплекса, промышленности, извеB
стные ученые и специалисты.

Изменился состав редакции. В начале 90Bх годов
сформировался коллектив из выпускников МХТИ им.
Д.И. Менделеева, известных государственных техничеB
ских вузов. В новой организации работы был использоB
ван ценный опыт отраслевого института технической
информации – ВНИИЭСМа.

Использование современных компьютеров и проB
грамм, средств коммуникации обеспечило деловые
контакты с коллегами, авторами, подписчиками журB
нала в регионах России и зарубежья.

Сочетание опыта специалистов старшего поколеB
ния, знаний и энергии молодежи, сохранение в коллекB
тиве традиций издательской культуры предопределили
развитие нового направления деятельности.

В настоящее время рекламноBиздательская фирма
«Стройматериалы» издает не только журнал «СтроительB
ные материалы», но и научные и технические книги.

Главный редактор издательства
«Стройматериалы» М.Г. Рублевская 
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50Bлетие нашего предприятия –
это история развития и расширения
производства и заводского поселка.
Предприятие возникло в 1946 г. на
месте временного кирпичного завода
в поселке Воротынск Калужской обB
ласти. Он выпускал полнотелый кеB
рамический кирпич. Завод постоянB
но реконструировался. И вот в 1985 г.
состоялось второе рождение завода:
совместно с итальянскими фирмами
по их технологии было построено соB
временное предприятие по произB
водству облицовочного кирпича. За
три года было налажено эффективB
ное производство кирпича.

В октябре 1987 г. Правительство
СССР приняло решение построить
в поселке Воротынск еще два крупB
ных объекта: завод по производству
санитарной строительной керамики
мощностью до 1 млн шт. изделий и
завод по производству линолеума
на 12 млн м2 в год. С началом провеB
дения рыночных реформ строительB
ство этого завода было приостановB
лено изBза нехватки средств.

В январе 1990 г. вступил в строй
первый объект по производству кераB

мики, на котором были установлены
импортные печи и оборудование.
Расширение заводских площадей
продолжается. Сейчас этот завод заB
нимает площадь 10 гектаров и являетB
ся одним из самых новых и крупных
предприятий России по производству
санстройфаянса. На нем ежегодно
производится более 900 тыс. изделий,
номенклатура которых включает окоB
ло 25 наименований и постоянно увеB
личивается. Сочетание европейской
технологии, современного оборудоB
вания, высококачественного эколоB
гически чистого сырья, а также опыта
высококвалифицированных специаB
листов позволяет получать комфортB
ные и сравнительно недорогие издеB
лия высокого качества.

Завод керамических стеновых маB
териалов (ЗКСМ) выпускает более 50
млн шт. рядового эффективного пусB
тотелого полуторного кирпича. Его
производство освоено на оборудоваB
нии по кооперации с итальянской
фирмой «UNIMORANDO». АвтомаB
тизированный технологический проB
цесс позволяет получать изделия выB
сокого качества.

Завод по производству кирпича
керамического полнотелого выпусB
кает 26 млн шт. кирпича в год. НеодB
нократная реконструкция этого заB
вода и внедрение современного обоB
рудования позволили достичь высоB
кого уровня качества продукции. В
1999 г. проведена коренная реконстB
рукция обжиговых печей, что позвоB
лило выпускать кирпич марок М100
и выше, а также дало возможность
увеличить объемы производства.

Помимо основной продукции
ОАО «Стройполимеркерамика» выB
пускает более 100 наименований тоB
варов народного потребления
(ТНП) из керамики: ваз, цветочных
горшков, кашпо, посуды, сувениров.
Производство ежегодно обновляетB
ся. Намечено утроить выпуск ТНП.

Заслуженное признание получиB
ли выпускаемые ОАО «СтройполиB
меркерамика» пенополистирольные
плиты ПСБBС с антипиреном, котоB
рый делает пенопласт самозатухаюB
щим. Они с успехом используются
для теплоизоляции стен, крыш, поB
лов при сооружении холодильных каB
мер и для изоляции от ударного шуB

ОАО «Стройполимеркерамика» – 
лидер строительного комплекса России

БУДУЩЕЕ  ОТРАСЛИ  –  ЗА  РУКОВОДИТЕЛЯМИ  НОВОЙ  ФОРМАЦИИ

С.В. МАМБЕТШАЕВ, генеральный директор
ОАО «Стройполимеркерамика», д�р техн. наук

Решающая роль в создании предприятия, занимающего в настоящее
время заметное место в развитии экономики и социальной сферы Ка$
лужской обл., принадлежит его руководителю, генеральному директору
ОАО «Стройполимеркерамика» Саиту Ваитовичу Мамбетшаеву.

Руководитель нового типа, разносторонне образованный специалист,
доктор экономических наук, он сумел в годы перестройки не только
уберечь завод от финансовых потрясений, но и найти пути расширения
производства, развития новых направлений.



ма. Ежегодно выпускается 45 тыс. м3

пенопласта. Широкое применение в
промышленности и сельском хозяйB
стве находит полиэтиленовая пленка,
выпускаемая в цехах ОАО «СтройпоB
лимеркерамика».

На предприятии постоянно веB
дется работа по освоению новой техB
ники, автоматизации и механизаB
ции производственных процессов.

В 2001 г. с помощью Калужского
научноBисследовательского радиоB
технического института (КНИРТИ)
разработана и внедрена автоматизиB
рованная система контроля и учета
энергоресурсов, что позволяет дерB
жать под контролем расход энергии,
газа, пара, стоков, воздуха с целью
экономии и эффективного испольB
зования. В производстве санстройB
фарфора осуществляется замена суB
ществующих стендов литья изделий
на более современные стенды со
сливом под давлением. СмонтироB
вана сушильная камера перед печаB
ми обжига санитарноBкерамичесB
ких изделий для дополнительной
подсушки и нагрева полуфабриката.

С целью изучения новейших
отечественных и зарубежных достиB
жений в области керамики на объеB
динении создана научноBэкспериB
ментальная лаборатория. Основные
направления ее деятельности:
– разработка новых изделий, отвеB

чающих современным требоваB
ниям по качеству и дизайну, с
применением методов компьюB
терного моделирования;

– разработка новых составов масс с
использованием российских сырьB
евых глинистых материалов взамен
украинских (латненской глины,
каолина Журавлиного Лога и т. д.);

– разработка составов глазурей
для повышения их белизны.
Лаборатория тесно сотрудничает с

ведущими в области керамики инстиB
тутами и фирмами, такими как
СанктBПетербургский сертификациB
онный центр «Фарфор» (вопросы каB
чества гипсовых форм и внедрение
синтетических форм); Московский
институт легких сплавов (проблема
использования в технологии керамиB
ки волластонита для улучшения глаB
зурного покрытия); Капотненский
нефтеперерабатывающий завод (исB
пользование на импортных печах
самосвязанных карбидокремниевых
плит и блоков взамен импортных);
НИИ «Стройкерамика» и другими.

В настоящее время на предприяB
тиях, производящих санитарноBкеB
рамические изделия, преобладает
тенденция по приобретению капов
(матричных форм) иностранных
фирм (Италия, Финляндия и др.). В
ОАО «Стройполимеркерамика» реB
шили идти по другому направлению
– развитию собственной базы по

изготовлению таких капов. На завоB
де санитарноBкерамических издеB
лий создан участок с современным
оборудованием.

На заводе стеновых керамических
материалов освоено производство
новой футеровки для обжиговых ваB
гонеток. Смонтирована и пущена в
эксплуатацию новая линия пакетиB
ровки кирпича. Кирпич упаковываB
ется в полиэтиленовую пленку. ВозB
росшие требования к качеству кераB
мического кирпича привели к решеB
нию о реконструкции существующих
печей обжига полнотелого кирпича.
В течение года без остановки произB
водства произвели удлинение двух
печей. Это позволило улучшить качеB
ство и поднять марочность кирпича.
ИзBза низких качественных характеB
ристик местных глин, используемых
в производстве лицевого пустотелого
кирпича высоких марок, было приB
нято решение о добавке привозной
глины лучшего качества, для чего наB
чато строительство глинохранилища.
Результатом явилось не только улучB
шение качества и повышение марочB
ности, но и увеличение объемов выB
пуска пустотелого кирпича.

Основной рынок сбыта кирпича
– это Москва и соседние области.
Несмотря на то что на столичном
рынке присутствует кирпич многих
заводов, продукция ОАО «СтройпоB
лимеркерамика» пользуется устойB
чивым спросом. СанитарноBкераB
мические изделия поставляются во
все регионы Российской ФедераB
ции, а также в страны СНГ.

В течение трех лет ОАО «СтройB
полимеркерамика» решением ГосB
строя России, Российского союза
строителей и Профсоюза работников
строительства и промышленности
стройматериалов является победитеB
лем Всероссийского конкурса на лучB
шую строительную организацию и
награждено дипломами «За достижеB
ние высокой эффективности и конB

курентоспособности в строительстве
и промышленности стройматериалов
в новых экономических условиях»,
входит в число 90 предприятий – лиB
деров строительного комплекса РосB
сии. Среди других дипломов и наград
– грамота всероссийского конкурса
«Российская организация высокой
социальной эффективности».

На трех заводах ОАО «СтройпоB
лимеркерамика» работают около 2000
человек. Средняя зарплата работаюB
щих превышает среднюю оплату труB
да по предприятиям Калужской обл.

Зарплата выплачивается регуB
лярно, предприятие не имеет долгов
по бюджету. На собственные средB
ства АО в 1998–1999 гг. улучшены
жилищные условия 65 семей.

Продолжается строительство и
реконструкция магазинов, оказываB
ется постоянная помощь в содержаB
нии поселка, где проживает 12 тыс.
жителей, больницы, школы на 1200
мест, детского сада.

Значительная часть доходов АО
идет на развитие социальной сферы:
содержание Дома культуры, спортзаB
ла, Дома быта, теплицы, где ежегодно
выращиваются десятки тонн овощей.

В составе АО имеется торговый
центр, 9 магазинов, предприятие
общественного питания, две столоB
вые, кафе.

За годы экономических преобB
разований на заводах ОАО «СтройB
полимеркерамика» выросла команB
да специалистов, которые в годы
технического перевооружения обB
рели знания и опыт, позволяющие
всему коллективу твердо встать на
путь стабильного развития. ДинаB
мика экономических показателей
последних лет наглядно подтвержB
дает такой вывод (см. таблицу).

Коллектив ОАО «СтройполиB
меркерамика» своей повседневной
работой намерен подтверждать выB
сокое звание лидера строительного
комплекса России.
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Показатели 2000 г. 2001 г. % к 2000 г.

Рост объемов производства пустотелого
кирпича, млн шт. 52,5 54,7 104,2

Рост объемов производства полнотелого
кирпича, млн шт. 26,2 27,1 103,44

Рост объемов производства санитарноG
керамических изделий, тыс. шт. 787,4 926,6 117,7

Себестоимость 1000 шт. кирпича, р 1072,5 1225,68 114,3

Себестоимость 1 шт. санитарноGкераG
мических изделий, р 127,5 150,25 117,8

Рентабельность кирпича, % 36 48,3 134,2

Рентабельность санитарноGкерамических
изделий, % 28,3 29,6 104,6

Реализовано пустотелого кирпича, млн шт. 53,7 54,4 102

Реализовано полнотелого кирпича, млн шт. 24,5 26,4 108

Реализовано санитарноGкерамических
изделий, тыс. шт. 788,7 946,5 120
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Белгородские недра, богатые полезными ископаемыми,
дали жизнь многим предприятиям строительных материаB
лов. В 1970 г. был создан технологический институт, с годаB
ми преобразованный в Белгородскую государственную
технологическую академию строительных материалов.

В настоящее время академия – крупный специалиB
зированный вуз. По номенклатуре специальностей, соB
ставу факультетов, кафедр и лабораторий это единстB
венное учебное заведение такого профиля не только в
России, но и в Европе.

БелГТАСМ – это современный учебноBнаучноBпроизB
водственный комплекс. Подготовка инженерных кадров веB
дется по 44 специальностям и специализациям. В академии
обучаются около 10 тысяч студентов и учащихся, в том чисB
ле иностранных из 19 стран Европы, Азии и Африки. СвидеB
тельством высокого уровня подготовки специалистов и каB
чества обучения является то, что выпускники академии разB
ных лет составляют до 60% от числа ведущих специалистов
отрасли и возглавляют многие крупнейшие производственB
ные предприятия, в том числе в 14 зарубежных государствах.

В структуру академии входят:
• учебный центр занятости населения;
• учебный центр охраны труда;
• центр новых информационных технологий;
• испытательный центр и орган по сертификации

строительных материалов, изделий и конструкций;
• региональный центр качества Госстроя и МинистерB

ства промышленности, науки и технологии РФ;
• строительноBмонтажное управление;
• институт по переподготовке и повышению квалиB

фикации специалистов;
• технические лицеи, гимназии, школы;
• территориальный базовый центр по лицензироваB

нию строительной деятельности.
В систему учебных заведений академии входят крупB

нейший в России негосударственный вуз технического
профиля – инженерноBэкономический институт, котоB
рый имеет филиалы и представительства в ряде региоB
нов России и за рубежом.

Учебные и научные лаборатории академии оснащеB
ны современным оборудованием. Компьютерный парк,
объединенный в локальную сеть, имеющую выход в
Интернет, является на сегодня одним из лучших в вузах
России. Обеспеченность компьютерами существенно
превышает средний показатель по России и приближаB
ется к оснащению в европейских вузах.

Академия является ведущим научным центром отрасли,
выполняющим фундаментальные и прикладные исследоB
вания. Из общего объема научных исследований академии
более 75% выполняется по заказам отрасли. В академии
сложился ряд крупных научных школ, функционируют
кандидатские и докторские диссертационные советы. В асB
пирантуре академии по 24 научным специальностям обучаB
ется более 300 аспирантов, докторантов и соискателей.

В БелГТАСМ работают 5 диссертационных советов
по специальностям:
– строительные конструкции, здания и сооружения;
– строительные материалы и изделия;
– экономика и управление народным хозяйством;

– системный анализ, управление и обработка инфорB
мации по отрасли «Строительство»;

– автоматизация и управление технологическими проB
цессами и производствами по отрасли «Строительство»;

– системный анализ проектирования по отрасли
«Строительство»;

– технология силикатных, тугоплавких неметалличесB
ких материалов;

– машины и агрегаты;
– технология и оборудование механической и физикоB

технической обработки.
Профессиональную образовательную подготовку

специалистов в академии осуществляют 450 человек
профессорскоBпреподавательского состава, в том числе
60 докторов наук и 250 кандидатов наук, доцентов, 24
академика и членаBкорреспондента государственных и
общественных академий, 27 заслуженных деятелей наB
уки, заслуженных работников высшей школы, заслуB
женных деятелей культуры, заслуженных архитекторов.

Фундаментальный характер и большую практическую
ценность имеют исследования, выполненные сложивB
шимися научными школами под руководством докторов
наук, профессоров И.Г. Лугининой, В.К. Классена,
А.М. Гридчина, А.А. Рудычева, В.С. Лесовика, Н.И. МиньB
ко, В.А. Минко, Ш.М. Рахимбаева, В.С. Богданова,
Ю.И. Гончарова, Н.И. Корсунова, В.Г. Рубанова, Л.Г. ГалB
кина, А.Г. Юрьева, И.И. Немеца, В.Д. Барбанягрэ,
В.С. Севостьянова, Г.А. Котельникова и др.

Академия имеет тесные учебные и научные связи с
Российской академией архитектуры и строительных наB
ук, отраслевыми проектными и исследовательскими
институтами и предприятиями, родственными вузами,
активно сотрудничает с зарубежными фирмами и вузаB
ми США, Англии, Германии, Китая, Египта, ЮгослаB
вии, Израиля, Польши и др.

Одно из ведущих мест академии на международном
рынке образовательных и научных услуг подтверждено
международной аккредитацией ряда специальностей
академии, Международным институтом инженеровB
строителей.

Международную деятельность академии обеспечиваB
ют Межвузовский центр международного сотрудничества
и академической мобильности Минобразования РФ,
Белгородский филиал Международной ассоциации иноB
странных студентов и факультет по работе с иностранныB
ми гражданами и международной деятельности.

По результатам научных исследований в академии
ежегодно проводится по плану Минобразования РФ
3–5 международных, российских и региональных конB
ференций и семинаров, публикуется 600–800 статей и
учебных пособий, подается 10–12 заявок на патенты.

Академия располагает четырьмя учебноBлабораторB
ными корпусами, библиотекой на 600 тыс. томов, общеB
житиями для студентов и аспирантов на 3 тыс. мест,
санаториемBпрофилакторием, комбинатом питания,
спортивной базой, современным Дворцом культуры.

Белгородская государственная технологическая акаB
демия строительных материалов уверенно чувствует сеB
бя в мировом образовательном и научном пространстве.

Белгородская государственная технологическая
академия строительных материалов

ОТРАСЛИ  –  КВАЛИФИЦИРОВАННЫЕ  КАДРЫ

А.М. ГРИДЧИН, ректор БелГТАСМ, профессор, академик МАМР
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За последние годы в производстB
ве строительных материалов в строB
ительстве произошли большие пеB
ремены: повысились требования
потребителей к качеству строительB
ной продукции, внедряются новые
стандарты и ГОСТы, меняются экоB
номические приоритеты. Это приB
вело к совершенствованию спосоB
бов проектирования, созданию ноB
вых технологий производства и меB
тодов управления, применению
компьютерных новшеств. Все это
требует непрерывного и планового
повышения квалификации специаB
листов.

Анализ опыта работы крупных
преуспевающих мировых компаний
показал, что одной из составляюB
щих их успеха является постоянное
комплексное повышение квалифиB
кации сотрудников. Такое обучение
в развитых зарубежных странах –
США, Японии, Германии и других
проводится 1 раз в 2–4 года.

На сегодня в стране нет скоорB
динированного целенаправленного
подхода к повышению квалификаB
ции, обеспечению методической и
научноBтехнической литературой
инженерноBтехнического персонаB
ла промышленности строительных
материалов, строительства и архиB
тектуры, что достаточно негативно
сказывается на работе предприятий
в целом.

По решению ученого совета
Белгородской государственной техB
нологической академии строительB
ных материалов (БелГТАСМ) в
1999 г. создан Институт по переподB
готовке и повышению квалификаB
ции специалистов (ИППКС), цеB
лью которого является организация
и проведение планомерного обучеB
ния руководящего и инженерноB
технического персонала предприяB
тий с учетом требований времени и
перспектив развития производстB
венных отношений.

Н е о б х о д и м о с т ь с о з д а н и я
ИППКС при академии обусловлена
тем, что БелГТАСМ является крупB
нейшим специализированным вуB
зом России в области промышленB
ности строительных материалов и
строительства.

Академия активно участвует в
крупных научноBтехнических проB
граммах по энергосбережению, эксB
пертизе проектов, имеет тесные
учебные и научные связи с РоссийB

ской академией архитектуры и
строительных наук (РААСН), отB
раслевыми НИИ и предприятиями,
родственными учебными заведениB
ями, активно сотрудничает с заруB
бежными фирмами и вузами.

Сложившиеся в академии научB
ные школы активно разрабатывают
крупные проблемы:
– создание новых технологий,

позволяющих комплексно осваB
ивать КМА и на основе их отхоB
дов создавать новые энергосбеB
регающие строительные материB
алы;

– энергоB и ресурсосбережение в
производстве строительных маB
териалов и строительстве;

– создание новых высокоэффекB
тивных технологических комB
плексов и оборудования;

– обеспечение экологической и
промышленной безопасности в
производстве строительных маB
териалов;

– создание автоматизированных
процессов и новых информациB
онных технологий в промышB
ленности строительных материB
алов и строительстве.
Большинство руководителей веB

дущих предприятий отрасли строиB
тельных материалов и строительстB
ва СНГ являются выпускниками
БелГТАСМ. Это предопределило
возможность создания базового
центра повышения квалификации
специалистов отрасли.

За время существования через
систему повышения квалификации
ИППКС прошли более 700 специаB
листов предприятий различных отB
раслей.

Только за последнее время проB
веден ряд семинаровBсовещаний:
технических директоров, главных
механиков, механиков, начальниB
ков отделов кадров, технологов цеB
ментных, асбестоцементных и стеB
кольных заводов. В них приняли
участие более 300 специалистов
предприятий, география которых
охватывает не только территорию
России, но и СНГ: КричевцеменB
тошифер, Мордовцемент, ЩуB
ровский цемент, Ангарскцемент,
Белоярская фабрика асбокартонB
ных изделий, Медстекло, УраласB
бест, Вольскцемент, МихайловB
цемент, Бухтармиская цементная
компания, Микацемент, КуваB
сайцемент, Каспицемент, НоворосB

цемент, Теплоозерскцемент, КараB
дагцемент, Югцемент и другие.

Предприятия принимают активB
ное участие в корректировке проB
грамм с учетом требований времени
и производства.

По итогам семинара–совещания
технических директоров цементных
заводов, в работе которого участвоваB
ли около 40 специалистов из стран
СНГ, по инициативе производственB
ников создана ассоциация, основной
целью которой является улучшение
эффективности работы системы поB
вышения квалификации в области
новых энергосберегающих технолоB
гий и оборудования, управления
производством и персоналом.

В настоящее время ИППКС
проводит:
– целенаправленное повышение

квалификации специалистов
цементной, асбестоцементной,
стекольной и горноBдобываюB
щей промышленности, а также
предприятий железобетонных
изделий и конструкций, строиB
тельства, архитектуры и других;

– повышение квалификации проB
фессорскоBпреподавательского
состава высшей и среднетехниB
ческой школы строительного
профиля;

– обучение и аттестацию инжеB
нерноBтехнических работников,
эксплуатирующих объекты поB
вышенной опасности.
Институт обеспечивает слушатеB

лей нормативноBтехнической и меB
тодической литературой, осуществB
ляет консультативные услуги в обB
ласти новых энергосберегающих
технологий и оборудования, оргаB
низации и управления производстB
вом, аттестации и сертификации
рабочих мест и др.

Накопленный опыт в обучении
инженерноBтехнического персонаB
ла предприятий показывает, что наB
ряду с повышением квалификации
специалистов с отрывом от произB
водства все более и более становитB
ся востребованной система обучеB
ния, связанная с выездом професB
сорскоBпреподавательского состава
на предприятия. Это позволяет проB
вести комплексное обучение специB
алистов с выдачей рекомендаций по
улучшению эффективности работы
предприятия, учесть специфику
производства, используемой техноB
логии и региона его расположения.

Ориентируясь на будущее

А.А. РОМАНОВИЧ, канд. техн. наук, директор Института по переподготовке
и повышению квалификации специалистов при БелГТАСМ
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Нет необходимости повторять
теорию К. Маркса о товаре и капитаB
ле, но товар был и остается основой
экономики независимо от государB
ственного строя страны. Его количеB
ство и качество целиком зависят от
квалификации производителя.

В основном подготовку кадров
можно разделить на две категории.

Базовая, или основная – подB
готовка квалифицированных раB
бочих и инженерноBтехнических
(ИТР) кадров.

Надстроечная – подготовка кадB
ров сопровождения основного проB
изводства: менеджеров, банковских
работников, экономистов, бухгалB
теров, секретарей и других, не учаB
ствующих непосредственно в проB
изводстве.

К сожалению, в России за поB
следние 11 лет успешно осуществB
лялась подготовка кадров второй
категории, и многие подготовленB
ные специалисты остались невосB
требованными. Руководители больB
шинства производственноBтехничеB
ских училищ, техникумов, завладев
имуществом, быстро перепрофилиB
ровались на наиболее легкие проB
граммы второй категории, переимеB
новали себя в платные колледжи, а
многие институты открыли новые
факультеты по подготовке специаB
листов рынка и сократили подгоB
товку кадров для отраслей промышB
ленности.

Руководители промышленных
предприятий в условиях резкого соB
кращения объемов производства не
ощущали нехватки рабочих и ИТР.
Однако с ростом производства за
последние два года промышленB
ность начала испытывать недостаB
ток квалифицированных кадров. Об
этом говорили в своих выступлениB
ях многие руководители предприяB
тий отрасли на заседании ПопеB
чительского совета, посвященного
30Bлетию Белгородской государстB
венной технологической академии
строительных материалов.

Существовавшая ранее в промыB
шленности строительных материаB
лов система подготовки и переподB
готовки рабочих и ИТР полностью
отвечала требованиям отрасли. ОтB

раслевые ПТУ, техникумы, учебные
институты и Красковский институт
повышения квалификации и переB
подготовки кадров создавали оргаB
низованную систему, которая была
разрушена за последние годы.

Кадры стареют, и необходимость
отработки методов их подготовки в
новых условиях является не только
делом граждан России, предприятий,
но в первую очередь государства.
Нужна система и новые законы.

По нашему мнению, для проB
фессиональной подготовки рабочих
кадров в какойBто мере возможен
возврат к старой (дореволюционB
ной) форме обучения ремеслу –
ученичеству, при которой высокоB
квалифицированный рабочий моB
жет иметь 1–3 учеников. Такая
форма обучения и до настоящего
времени существует во многих страB
нах Европы. Но нужен закон, опреB
деляющий ответственность мастера
и ученика, порядок квалификациB
онной оценки ученика по окончаB
нии обучения, систему оплаты труB
да мастера и платы за труд ученику.

Крупные предприятия должны
возродить систему коллективного
профессионального обучения учаB
щихся старших классов, особенно
детей, родители которых работают
на этом производстве. Но и здесь
нужны льготы со стороны государB
ства, особенно в налоговых отчисB
лениях с фонда оплаты труда.

Безусловно, необходимо сохраB
нить и поддерживать ПТУ и техниB
кумы, которые продолжают подгоB
товку рабочих кадров и руководитеB
лей среднего звена. Попечительство
над этими учебными заведениями
должны взять на себя предприятия
и государство.

Одной из сложных проблем в
подготовке кадров высшего звена
является отказ многих академий и
институтов от решения вопроса труB
доустройства своих выпускников.
Эта проблема в принципе разрешиB
ма, если бы сами руководители
учебного заведения не уклонялись
от ее решения, а работали в контакB
те с предприятиями.

Сама система подготовки кадров
высшего звена за последние два гоB

да стабилизировалась, но постоянB
но меняющаяся ситуация в отрасли
требует периодической переподгоB
товки кадров. Принятое Госстроем
России решение возродить работу
института в Краскове в качестве
филиала Академии строительства
и жилищноBкоммунального комB
плекса – своевременное и правильB
ное. Нужно только, чтобы эта рабоB
та не ограничивалась переподготовB
кой кадров высшего и руководящеB
го звена, а велась по всем уровням
кадров производства.

На наш взгляд, одним из направB
лений в работе филиала должна
быть подготовка внешних управляB
ющих для предприятий – банкротов
в строительном комплексе.

Процесс банкротства в условиях
рынка неизбежен. Ежегодно станоB
вятся банкротами не менее 100
предприятий и строительных оргаB
низаций.

В соответствии с законом о банB
кротстве основной обязанностью
внешнего управляющего является
санация производства, но для этого
ему нужно быть квалифицированB
ным специалистом, а не ликвидатоB
ром предприятия.

Внешние управляющие должны
иметь соответствующую проB
фессиональную подготовку. Было
бы правильным разработать соB
гласованную с Мингосимущества
России и Госстроем России спеB
циальную программу подготовки
таких кадров.

Серьезным является вопрос о
формировании преподавательского
состава в структурах по повышению
квалификации кадров.

В стенах научноBисследовательB
ских институтов в последнее десяB
тилетие разработано немало новых
технологий, успешно внедряемых в
производство в условиях рынка. Не
случайно среди первых наладчиков
новых технологических процессов
на предприятиях активно работают
научные работники. Их задачей
должна стать и подготовка кадров
для новых производств, обучение
использованию новой техники и
передача ее в руки будущих эксплуB
атационников

Только квалифицированные кадры
могут обеспечить успех экономики

В.П. МОЖАЕВ, генеральный директор Ассоциации «Росстройматериалы»



8 СС ТРОИТЕЛЬНЫЕ ММ АТЕРИАЛЫ 55//22000022

Разработка и производственное
освоение технологий бетонироваB
ния строительных конструкций с
использованием форсированного
электроразогрева бетонных смесей
(до или в процессе их укладки) явB
ляется одним из самых серьезных
достижений отечественной строиB
тельной науки по интенсификации
твердения бетона в монолитном
строительстве и при производстве
сборных бетонных и железобетонB
ных изделий. Положенная в основу
этих технологий идея быстрого (в
течение 5–30 мин) разогрева беB
тонной смеси (в пределах до 100оС)
и ее укладки в горячем состоянии до
начала схватывания (в течение не
более 10–15 мин) впервые была
выдвинута А.С. Арбеньевым в
1962–1963 гг. Она оказалась весьма
плодотворной и определила на долB
гие годы новое научноBтехническое
направление в развитии технологии
монолитного и сборного бетона и
железобетона. Относительная проB
стота технического решения, ее
очевидная эффективность и открыB
вающиеся широкие технологичесB
кие возможности применения поB
служили основанием для развертыB
вания серьезных исследований и
опытноBконструкторских разрабоB
ток во многих производственных,
научноBисследовательских и проB
ектных организациях строительноB
го профиля.

Работы, проведенные в НИИЖБ
в развитие данного направления
выявили следующее.

Режим форсированного разогреB
ва бетонной смеси в указанных выше
пределах может быть обеспечен тольB
ко путем включения смеси в электB
рическую цепь как активное сопроB
тивление, то есть путем электродного
нагрева. Использование любых друB
гих способов теплоподвода, наприB
мер внешнего контактного обогрева,
в частности на вибролотках, не обесB
печивает требуемого темпа и объемB
ной однородности (по температуре)
нагрева, особенно при высоких заB
данных температурах разогрева.
Применение же пароразогрева беB
тонной смеси возможно только в заB
водском производстве, а в построечB

ных условиях – только при трансB
портировании приготовленной смеB
си в автобетоносмесителях.

Эффект интенсификации тверB
дения бетонов из электроразогреB
тых смесей обусловлен не какимиB
то специфическими воздействиями
электрического тока, хотя сами таB
кие воздействия могут иметь место,
а температурноBвременным фактоB
ром и повышением плотности упаB
ковки компонентов бетонной смеси
в горячем состоянии и отсутствия
последующего догрева.

Форсированный электроразоB
грев бетонных смесей можно осущеB
ствлять как в стационарном (в бунB
керах и бадьях, оснащенных пласB
тинчатыми стальными электродами,
в кузовах автосамосвалов с помоB
щью системы опускных пластинB
чатых электродов), так и в динамиB
ческом – в процессе перемещения
смеси на вибролотках, ленточных,
шнековых и трубчатых питателях,
оснащенных системой электродов,
режимах при использовании переB
менного электрического тока с раB
бочим напряжением 220 или 380 В.

Одним из основных технологиB
ческих параметров при бетонироваB
нии из электроразогретых бетонных
смесей является заданная темпераB
тура разогрева. Поскольку последуB
ющее выдерживание уложенной в
конструкцию (опалубку или форму)
разогретой смеси предусматриваетB
ся, как правило, методом термоса,
именно температура разогрева опB
ределяет эффективность и темпераB
турные границы применимости
рассматриваемых технологий бетоB
нирования: от нее зависит интенB
сивность загустевания смеси, а слеB
довательно, резерв времени на проB
изводство работ по укладке последB
ней, темпы набора прочности бетоB
на в процессе выдерживания, то
есть сроки распалубки, виды бетоB
нируемых конструкций (по массивB
ности) и допустимые климатологиB
ческие характеристики условий беB
тонирования.

Хотя сквозной электродный проB
грев, на котором базируются техноB
логии бетонирования электроразоB
гретыми смесями, позволяет форсиB

рованно нагревать бетонную смесь
до любой температуры в пределах до
100оС, как показала практика, макB
симальная температура разогрева не
должна превышать 60оС. Такая темB
пература оптимальна с точки зрения
требований производства работ (по
продолжительности процесса разоB
грева, потребности в необходимых
резервах электрической мощности и
другим показателям), возможностей
сохранения требуемой подвижности
разогретой смеси и обеспечения неB
обходимого времени для укладки и
качественного уплотнения последB
ней. Она же, как правило, и достаB
точна для организации поточного
производства работ в холодное вреB
мя года в большинстве регионов
страны как при возведении моноB
литных зданий и сооружений, так и
при изготовлении сборных изделий
на открытых полигонах круглогоB
дичного действия.

Ограничение максимальной
температуры разогрева бетонных
смесей до 60оС определяет и перB
спективы возможного применения
технологий бетонирования с порB
ционным электроразогревом в заB
водском производстве сборных беB
тонных и железобетонных изделий
и конструкций. Они могут испольB
зоваться только при изготовлении
сложных и массивных конструкций
типа мостовых с технологическим
циклом 2–3 и более суток. При изB
готовлении же изделий массовых
серий эти технологии при темпераB
туре разогрева до 60оС не вписываB
ются в суточный производственный
цикл, являющийся наиболее рентаB
бельным и принятым на современB
ных предприятиях сборного желеB
зобетона.

Повышение максимальной темB
пературы разогрева бетонных смеB
сей до 80оС и более, которое могло
бы обеспечить суточный технологиB
ческий цикл изготовления изделий,
возможно только при использоваB
нии в заводских условиях технолоB
гий, предусматривающих:
– непрерывный электроразогрев

смеси непосредственно в проB
цессе выдачи ее из самоходного
бетоноукладчика в подготовленB

Электроразогрев бетонных смесей
и перспективные области его применения
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ную форму, например на ленB
точном, шнековом или трубчаB
том питателе; 

– форсированный электроразоB
грев смеси в форме непосредB
ственно после ее укладки (с поB
следующим повторным вибриB
рованием) или в процессе вибB
роформования, например при
виброштамповании или виброB
прессовании.
Во всех этих технологиях, разраB

ботанных в НИИЖБ, последующее
выдерживание отформованных и
разогретых изделий предусматриваB
ется в камерах «дозревания» или в
термоформах.

Для реализации первой технолоB
гии Новокузнецким отделением
Уралпромстройниипроекта по задаB
нию НИИЖБ была разработана
проектная документация (на стадии
рабочих чертежей) нескольких моB
дификаций самоходных бетоноB
укладчиков различной производиB
тельности с устройством непрерывB
ного электроразогрева бетонной
смеси на ленточном питателе, а
ЭКБ ЦНИИСК – проектная докуB
ментация устройства непрерывного
электроразогрева шнекового типа.
Изготовленные опытные образцы
этих установок успешно прошли
производственные испытания, подB
твердили свою работоспособность,
но к сожалению, изBза трудностей с
обеспечением предприятий требуB
емой электрической мощностью
(630–1000 кВт) и отсутствия комB
мерческого спроса довести их до
промышленного освоения не удаB
лось. Более успешными в этом
плане оказались работы ВлГТУ и
СПбГАСУ по разработке, испытаB
нию и производственному примеB
нению бетоноукладчиков с устройB
ством для непрерывного электроB
разогрева бетонных смесей типа
«труба в трубе», выполненные под
руководством А.С. Арбеньева и
Л.М. Колчеданцева.

Технология с форсированным
электроразогревом бетонной смеси
в форме и последующим повторB
ным вибрированием прошла опытB
ноBпромышленные испытания при
изготовлении керамзитобетонных
стеновых панелей для жилых здаB
ний на Буньковском керамическом
заводе Главмособлстройматериалов
и впервые была освоена на конвейB
ерной линии по производству кеB
рамзитобетонных стеновых панелей
для промышленных зданий на КеB
меровском заводе ЖБК № 1 треста
«Железобетонстрой».

В последующие годы НИИЖБом
совместно с Ростовским институтом
«СевкавНИПИагропром» (б. СевB
кавЗНИИЭПсельстрой) была предB
принята попытка использовать эту

технологию и на Соколовском завоB
де ЖБК Ростуглепрома при изгоB
товлении двухслойных стеновых
панелей для сельскохозяйственных
зданий. Для этого была подготовлеB
на необходимая нормативноBтехноB
логическая база («Рекомендации по
армированию и электропрогреву
двухслойных стеновых панелей для
сельскохозяйственных зданий»,
РостовBнаBДону, 1985 г.), на основе
которой ГипроНИсельхозом была
спроектирована новая типовая сеB
рия этих панелей, в которой каркасB
ное армирование заменено на армиB
рование двумя параллельными, не
связанными друг с другом «плаваюB
щими» сетками с объемными реB
шетчатыми элементами пирамиB
дальной формы, что позволило соB
хранить конструктивные связи неB
сущего (из тяжелого бетона) и тепB
лоизоляционного (из керамзитобеB
тона) слоев двухслойной панели и в
то же время использовать верхнюю
арматурную сетку в качестве одного
из электродов при электропрогреве
панели.

Проведенные в заводских услоB
виях испытания подтвердили возB
можность осуществления и эффекB
тивность (по удельному расходу элеB
ктроэнергии и степени однородносB
ти температурного поля) форсироB
ванного электроразогрева свежеотB
формованных панелей при таком арB
мировании, но в то же время они поB
казали, что электродный прогрев с
использованием в качестве электроB
дов поддона форм и арматурных сеB
ток недостаточно индустриален для
применения в заводской технологии
(изBза необходимости подключения
и отключения каждого электрода
вручную, ручной установки термоB
датчиков контроля температурного
режима, необходимости устройства
и неэстетичности ограждений поB
стов электропрогрева на технологиB
ческой линии, влияния на надежB
ность работы человеческого фактора
и других недостатков). Поэтому соB
здать постоянно работающую техноB
логическую линию по изготовлению
двухслойных стеновых панелей с
электроразогревом на Соколовском
заводе ЖБК в г. Новошахтинске
Ростовской обл. не удалось.

По этим же причинам не полуB
чила пока производственного приB
менения и технология изготовления
бетонных и железобетонных издеB
лий с форсированным электроразоB
гревом смеси в процессе виброфорB
мования, хотя апробация в опытноB
промышленных условиях прошла
весьма успешно.

Большие опасения у производB
ственников обычно вызывает необB
ходимость использования для форB
сированного электроразогрева беB

тонных смесей электрического тока
напряжением 220–380 В. Эти опаB
сения с точки зрения электробезB
опасности труда вполне правомерB
ны, но, воBпервых, действующие в
настоящее время СНиП разрешают
применение таких рабочих напряB
жений в технологических процессах
и, воBвторых, разработанные для
построечных условий посты электB
роразогрева оснащаются достаточB
но надежной защитой от поражения
электрическим током как обслужиB
вающего персонала, так и постоB
ронних лиц.

С позиции динамики процесса
остывания забетонированных конB
струкций и генезиса прочности
бетона в них очевидно, что технолоB
гическая и энергетическая эффекB
тивность использования любых
технологий бетонирования с форB
сированным электроразогревом
смеси во многом будет зависеть от
массивности конструкций: чем она
массивнее, тем меньше удельные
теплопотери в окружающую среду,
выше средняя температура тверB
дения бетона, длительнее сроки
остывания жидкой фазы в бетоне до
ее замерзания и выше набираемая
за это время прочность. ПроведенB
ный комплекс исследований и расB
четов, а также практика производB
ственного применения показали,
что при температурах наружного
воздуха до −15оС область рациоB
нального использования электрораB
зогретых смесей ограничивается
конструкциями с модулем поверхB
ности до 10 м−1, что нашло отражеB
ние и в действующих в настоящее
время СНиП.

При бетонировании особо масB
сивных конструкций (с модулем поB
верхности 4 м−1 и менее) одной из
важных проблем является предотB
вращение поверхностных трещин,
образующихся изBза сильного разоB
грева центральной зоны (ядра) экB
зотермическим теплом в период,
когда поверхностные слои констB
рукции уже потеряли способность к
пластичному деформированию. Эта
проблема успешно решается при
укладке во всю конструкцию или в
ее ядро разогретой бетонной смеси,
так как высокая температура улоB
женного бетона интенсифицирует
процесс экзотермии и сдвигает вреB
мя максимального тепловыделения
(прежде всего в ядре) к его началу,
тем самым провоцируя развитие
термических напряжений на ранB
ней стадии твердения, когда поB
верхностные слои еще могут дефорB
мироваться пластично, без образоB
вания трещин. Таким образом, исB
пользование разогретых смесей при
бетонировании особо массивных
конструкций позволяет отказаться
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от выполнения сложных и трудоемB
ких работ по отводу экзотермичесB
кого тепла из ядра конструкции и в
то же время создать благоприятное
термонапряженное состояние тверB
деющему бетону. Поэтому эта техB
нология должна найти широкое
применение при сооружении плоB
тин, мостовых опор, фундаментов
под технологическое оборудование,
фундаментных плит под высотные
здания и т. п. конструкций.

В НИИЖБ разработаны также
технологии бетонирования протяB
женных цементобетонных покрыB
тий различного назначения с непреB
рывным форсированным электрораB
зогревом бетонной смеси в процессе
ее укладки, которые прошли произB
водственную апробацию в ПСМО
«Гомельпромстрой» при строительB
стве промплощадок на заводе «ГомB
сельмаш», в СУB918 треста «МагистB
ральдорстройB1» Минтрансстроя
при строительстве автомобильной
дороги Пенза – Саратов и в ГлаB
вармводстрое Минводхоза при устB
ройстве облицовок оросительных
каналов в Араратской долине. В этих
технологиях форсированный электB
роразогрев укладываемой бетонной
смеси производится с помощью сисB
темы вибрирующих, электроизолиB
рованных друг от друга плоских паB
раллельных электродов, смонтироB

ванных на одной раме. Электроды с
помощью кабелей подключены чеB
рез электрошкафы к источнику элеB
ктрического тока с линейным наB
пряжением 380 В. ЭлектроснабжеB
ние последнего осуществляется от
временной ЛЭП через силовой
трансформатор (СКТП) или от переB
движной электростанции мощносB
тью 200–1000 кВА в зависимости от
требуемой производительности. РаB
ма с вертикально перемещающимиB
ся электродами смонтирована либо
сзади серийной бетоноукладочной
машины, либо спереди бетоноотдеB
лочной машины и двигается синB
хронно с ними. В процессе этого
движения электроды погружаются в
уложенный бетон, который разогреB
вается до расчетной температуры за
счет прохождения через него электB
рического тока, а движущая вслед за
электродами бетоноотделочная маB
шина повторно уплотняет уже разоB
гретый бетон, ликвидируя возникB
шие при форсированном разогреве
дефекты в структуре последнего. ПоB
следующее выдерживание осуществB
ляется под синхронно перемещаеB
мыми термовлагоизоляционными
покрывалами активного или пассивB
ного действия.

Результаты производственного
апробирования свидетельствуют,
что такая технология позволяет возB

водить цементобетонные покрытия
при температурах окружающей среB
ды до −20оС, обеспечивая 1–3BсуточB
ную прочность бетона на 50–70% от
проектной без снижения конечных
физикоBмеханических свойств и моB
розостойкости. При этом по сравнеB
нию с электродным прогревом знаB
чительно сокращаются трудозатраB
ты, исключается расход стали на элеB
ктроды, а расход электроэнергии на
1 м3 уложенного бетона не превышаB
ет 70 кВт·ч. Все это дало основание
специалистам НИИЖБ разработать
проектноBконструкторскую докуB
ментацию (на стадии рабочих чертеB
жей) на опытный образец устройства
для непрерывного электроразогрева
свежеуложенного бетона цементобеB
тонных покрытий с шириной полоB
сы бетонирования до 7,5 м для исB
пользования в комплекте с серийно
выпускаемыми дорожными бетониB
рующими комплексами. ПроизводB
ство этих устройств и их применение
открывает перспективы для органиB
зации круглогодичного производстB
ва работ или по крайней мере позвоB
ляет существенно удлинить на неB
сколько месяцев строительный сеB
зон в районах с суровыми климатиB
ческими условиями по бетонироваB
нию цементобетонных покрытий в
дорожном, аэродромном и мелиораB
тивном строительстве.

10 СС ТРОИТЕЛЬНЫЕ ММ АТЕРИАЛЫ 55//22000022



11СС ТРОИТЕЛЬНЫЕ ММ АТЕРИАЛЫ 55//22000022

Известь широко применяется в строительстве, в
производстве строительных материалов, а также в
металлургии, сельском хозяйстве, химической, легкой,
бумажной, пищевой и других отраслях промышленносB
ти. В 90Bх гг. в Республике Беларусь производилось ежеB
годно свыше 1 млн т извести. К 2015 г. прогнозируется
дальнейший рост ее производства.

Республика Беларусь располагает большими запасаB
ми сырья для производства кальциевой извести – мела
в республике широко распространены. Особенно больB
шие месторождения мела расположены в Могилевской,
Гродненской и Брестской областях.

По своему химическому составу мел белорусских меB
сторождений в большинстве своем позволяет произвоB
дить известь высокого качества с содержанием кальция
80–90%, то есть первого и второго сорта. Однако высокая
влажность природного карбонатного сырья, которая коB
леблется в пределах 25–30%, и крайне малая прочность
не позволяют применить для обжига этого сырья на изB
весть экономичные шахтные печи. По этой причине изB
весть из мелового сырья производится во вращающихся
печах так называемым мокрым способом. Расход топлиB
ва при этом составляет 270–300 кг в условном исчислеB
нии на 1 т извести активностью 70–80%. В расчете на изB
весть активностью 90% и более, то есть на известь первоB
го сорта, удельный расход условного топлива приближаB
ется к 400 кг, что в два раза выше технически необходиB
мого расхода топлива с учетом высокой природной влажB
ности сырья и почти втрое выше лучших мировых достиB
жений при производстве извести из камневидного сухоB
го известняка в современных шахтных печах.

Однако камнеподобным прочным сухим сырьем реB
спублика не располагает, поэтому весьма актуальной
является проблема снижения расхода топлива при проB
изводстве извести из имеющегося сырья во вращаюB
щихся печах, которыми оборудованы действующие изB
вестковые заводы.

Республиканское научноBисследовательское унитарB
ное предприятие «Силикат» совместно с Минским научB
ноBисследовательским институтом строительных матеB
риалов и институтом Белгипростром изучило возможные
пути снижения расхода топлива в производстве извести
на известковых заводах Министерства архитектуры и
строительства Республики Беларусь, оборудованных
вращающимися печами диаметром 3,6 и длиной 110 м.

Были исследованы процессы тепломассообмена,
совместно с предприятиями проведены балансовые исB
пытания вращающихся печей, сделан сопоставительB
ный анализ различных вариантов модернизации этого
производства, изучен зарубежный опыт.

В результате проведенных исследований разработаB
ны предложения по модернизации этого производства,
суть которых сводится к следующему.

Вместо питания печей меловым шламом (меловой
суспензией) влажностью 38–44% необходимо органиB
зовать питание дробленым мелом карьерной влажносB
ти, которая обычно колеблется в пределах 25–28%, то
есть перевести печи с мокрого на сухой способ.

При питании вращающейся печи меловым шламом
влажностью 44% в печь вносится в расчете на 1 т извесB
ти активностью 75% 1280 кг воды. При карьерной влажB
ности мела 25% природная влага составляет лишь 570 кг
на 1 т извести и 710 кг воды добавляется к мелу при приB
готовлении шлама. На испарение этой дополнительной
влаги при мокром способе производства затрачивается
50–60 кг условного топлива на 1 т извести.

Поэтому перевод вращающейся печи на питание меB
лом карьерной влажности вместо шлама дает сущестB
венную экономию топлива, несмотря на некоторое увеB
личение температуры уходящих газов на обрезе печи.

Проведенные заводские испытания и расчеты покаB
зали, что при переводе печи на питание карьерным меB
лом вместо шлама в связи с уменьшением количества
испаряемой в печи влаги производительность печей
возрастает на 25–30%. Поскольку количество сжигаеB
мого топлива на головке печи и мощность электроB
двигателей на печном агрегате остаются прежними, то
соответственно уменьшаются расход топлива, электроB
энергии и потери тепла в окружающую среду корпусом
печи, отнесенные к единице продукции.

Учитывая, что абсолютные потери тепла в окружаюB
щую среду корпусом вращающейся печи составляют
внушительную часть теплового баланса и являются веB
личиной постоянной как для мокрого, так и сухого споB
собов, снижение удельного расхода топлива только за
счет этого фактора составляет 6–6,5% от общего расхоB
да тепла на единицу продукции.

В связи с изменением влажности загружаемого сыB
рья происходит перераспределение зон – за счет сокраB
щения зоны сушки увеличивается протяженность зон
нагрева и декарбонизации.

Изучение этого вопроса, выполненные расчеты и
проведенный эксперимент в реальной печи позволили

Энергосберегающая технология производства
извести из влажных и рыхлых мелов

В.Л. БИЛЬДЮКЕВИЧ, канд. техн. наук, лауреат Государственной премии СССР
(УП «Силикат», Минск)

Таблица 1

Длина
участка,

мм

Теплообменное
устройство

Зона загрузки 5000 Без теплообменных
устройств

Свободновисящие
цепи 5000

Плотность навески
2,5 м2/м2 футеровки

Гирляндная навеска
цепей 15000

Плотность навески
2 м2/м2 футеровки

в том числе
из жаростойкой
стали

5000

Зона грануляции 4400 Без цепей

Зона подогрева 9600
Ячейковые теплообG
менники из жаростойG
кой стали и чугуна

Итого: 39000



рекомендовать следующую схему обустройства вращаB
ющейся печи теплообменными устройствами при питаB
нии печи 3,6×110 м дробленым мелом влажностью
25–28% (см. табл. 1 и рисунок).

Некоторое улучшение теплообмена между газовой
средой и нагреваемым материалом может дать устройB
ство пережима перед зоной нагрева.

Перевод вращающейся печи 3,6×110 м на питание
карьерным мелом вместо шлама, несмотря на обустройстB
во печи эффективными теплообменниками, вызывает поB
вышение температуры уходящих газов на обрезе печи с
200–240оС до 350–400оС. Кроме того, возрастает запыленB
ность газов на обрезе печи. Эти два обстоятельства вынужB
дают принимать дополнительные меры по обеспыливаB
нию отходящих газов и снижению их температуры на вхоB
де в электрофильтр до допустимых пределов.

На действующих белорусских известковых заводах
мокрого способа как правило две ступени очистки газов
от пыли – пылеосадительная камера и электрофильтр.
При переводе печей на сухой способ для надежного
обеспыливания дымовых газов между пылеосадительB
ной камерой и электрофильтром необходимо устаноB
вить дополнительно группу циклонов.

Расчеты показывают, что достаточна установка на
вращающейся печи 3,6×110 м двух циклонов ЦНB2800.

Для снижения температуры дымовых газов на воде в
электрофильтр необходимо добавлять наружный воздух или
подавлять излишнюю температуру газов распылением воды.

Барабанные холодильники 2,5×38 м, установленные
на печах 3,6×110 м, имеют некоторый резерв. Расчеты поB
казывают, что увеличение производительности печи с
12 т/ч при мокром способе до 16 т/ч при сухом не потреB
бует увеличения мощности установленных холодильниB
ков. При производительности 12 т/ч даже в летнее время
температура извести, покидающей холодильник, не преB
вышает 100оС. При переводе печи на сухой способ и возB
растании производительности до 16 т/ч возможно повыB
шение температуры извести до 120–150оС, что не вызоB

вет отрицательных последствий, так как действующие
заводы Республики Беларусь оборудованы для транспорB
тировки извести от холодильников на склад готовой проB
дукции пластинчатыми транспортерами.

Технологическая схема производства комовой извесB
ти сухим способом из рыхлого влажного мела во вращаюB
щихся печах 3,6×110 м действующих известковых заводов
Республики Беларусь выглядит следующим образом.

Меловой карьер

Одноковшовый экскаватор

Автосамосвал

Приемный бункер

Дробилка грубого дробления

Пластинчатый питатель

Ленточный конвейер

Бункер мела над печью

Пластинчатый питатель с регулируемой
скоростью движения полотна

Конвейер с весовым контролем загрузки мела в печь

Течка подачи мела в печь

Вращающаяся печь, оборудованная теплообменными
устройствами для сухого способа

Барабанный холодильник

Пластинчатый конвейер

Склад готовой продукции

Заводские испытания показали, что при переводе враB
щающихся печей на сухой способ нет необходимости
чрезмерно дробить мел, загружаемый в печь, по крайней
мере тот, которым располагают белорусские известковые
заводы. Дело в том, что наши мела в усушенном состояB
нии имеют прочность всего 20–30 кг/см2, в отдельных
случаях до 70 кг/см2. Что касается прочности мела при каB
рьерной влажности 25–28%, то она составляет всего
1,5–2 кг/см2. Это предопределяет весьма легкую размаB
лываемость белорусских мелов.

Таблица 2

Приход тепла кДж/кг % Расход тепла кДж/кг %

Химическое тепло топлива 7056,4 99 На испарение влаги сырья 1660,3 23,3

Физическое тепло сырья 37 0,5 На декарбонизацию CaCO3+MgCO3 2292,3 32,2

Физическое тепло воздуха 28,6 0,4 Потери тепла с продуктами
сгорания топлива 1206,5 16,9

Физическое тепло пылеуноса 3,8 0,1 Потери тепла с уходящими
продуктами диссоциации карбонатов 182,2 2,6

Потери тепла в окружающую среду
корпусом печи и холодильником 1577,8 22,1

Потери тепла с теплоуносом 25,2 0,3

Потери тепла с готовой продукцией 110,9 1,6

Потери от химического и механичеG
ского недожога 70,6 1

Итого: 7125,8 100 Итого: 7125,8 100
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Схема вращающейся печи.
1 – зона загрузки; 2 – зона свободновисящих цепей; 3 – гирляндная наG
веска цепей; 4 – зона грануляции; 5 – зона ячейковых теплообменников



Как показал опыт, осуществленный в условиях
производства, во вращающейся печи происходит инB
тенсивное размельчение мела как в результате дробящеB
го воздействия цепной завесы, так и за счет теплового
удара. Особую роль, на наш взгляд, в измельчении мела
в печи играют свободновисящие цепи.

Как показал пробный пуск печи на сухом способе
при загрузке в печь мела, содержащего куски диаметром
до 150 мм, в готовой извести практически не было кусB
ков размером более 20 мм.

Уловленная пыльной камерой, циклонами и электB
рофильтром мелоизвестковая пыль механическим или
пневмотранспортом подается в бункер пыли. Из бункеB
ра пыль шнековым питателем дозируется в одновальB
ный смеситель, где увлажняется до 10–12% и поступает
на транспортер подачи мела к печи под слой мела. Этим
достигается отсутствие пыления при дозировке пыли и
устранение возможного прилипания влажного мела к
транспортерной ленте конвейера подачи мела в бункер
вращающейся печи.

Тепловой баланс вращающейся печи 3,6×110 м по
производству комовой извести сухим способом из рыхB
лого влажного мела приведен в табл. 2.

При переводе известковых заводов с мокрого на суB
хой способ производства комовой извести открываются
пути дальнейшего уменьшения удельного расхода топB
лива за счет снижения влажности загружаемого в печь
дробленого мела путем подсушки его в сухое время года
в естественных условиях в открытых и закрытых мелоB
запасниках, а также путем утилизации тепла отходящих
газов вращающихся печей. Это тема для отдельного разB
говора, который мы намерены продолжить на страниB
цах журнала.

Использование результатов проведенной работы позB
волит осуществить модернизацию действующих известB
ковых заводов мокрого способа с целью получения знаB
чительного снижения расхода топлива и электроэнергии
при относительно небольших затратах средств.

Основные расчетные параметры работы

вращающейся печи 3,6××110 м, переводимой

на сухой способ производства комовой извести

Влажность мела, загружаемого в печь, % . . . . . . . . . . . . . . . .25
Титр мела, %  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .96
Размер кусков мела, мм  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .до 150
Средняя активность извести, %  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .75
Грансостав готовой извести, %, фракции:

0–5 мм  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .45–50
5–10 мм  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .35–40
10–20 мм  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .10–15
>20 мм  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .до 1

Производительность печи, т/ч  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .16
Удельный расход топлива, кг на 1 т извести  . . . . . . . . . . . .240
Температура газов, оС

на обрезе печи . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .350–400
на входе в электрофильтр . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .до 250
на дымососе  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .до 200

Разрежение, мм вод. ст.
на головке печи  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .2–3
на обрезе печи  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .7–8
за циклонами (перед электрофильтром)  . . . . . . . . .80–140
перед дымососом  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .120–140

Температура извести на выходе
из холодильника, оС . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .до 120
Количество мелоизвестковой пыли,
уловленной пылеподавляющими устройствами
и возвращенной в печь, кг/ч

на а.с.в.  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .800–1000
при влажности 12–15%  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1000–1200

В настоящее время ведется проектирование переB
вода двух вращающихся печей 3,6×110 м с мокрого на
сухой способ производства комовой извести из
рыхлого мела на известковом заводе ОАО «КрасноB
сельскстройматериалы» (г. Волковыск, Республика
Беларусь).
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Строит объекты промышленного, социально-культурного, жилого и агро-
промышленного назначения любой сложности.

Выполняет специализированные работы: горно-проходческие, реставра-
ционные; строительство тоннелей, гидротехнических сооружений, под-
земных коммуникаций и др.

Имеет мощную базу строительной индустрии и промышленности строитель-
ных материалов, предприятия металлообработки и механические заводы.

К услугам наших партнеров парк строительных машин: автобетоносме-
сители, автовышки, катки, автомобильные и башенные краны, техноло-
гические прицепы и др.

Мы готовы к сотрудничеству с предприятиями и организациями при строи-
тельстве зданий и сооружений как в России, так и за рубежом, поставлять
нерудные строительные материалы, создавать совместные предприятия
по производству строительных материалов и утилизации оходов.

107066, Москва, ул. Нижняя Красносельская, д.39
Тел.: (095) 261-04-94 Факс: (095) 261-43-16
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Как сообщалось ранее [1], в линии подготовки
прессBпорошка ШЛB310 комплекса производства кирB
пича ШЛB300 применена активация частиц глины (сыB
рья), осажденных в циклоне ШЛB310.06, что позволяет
значительно увеличить прочность и морозостойкость
продукции.

Для активации части наиболее сухого сырья разрабоB
тана мельница планетарная ШЛB312 с вертикальным
расположением рабочих барабанов. Мельница (рис. 1)
состоит из вертикального цилиндрического корпуса 1
с беговыми кольцами 2 на внутренней поверхности.
Сверху корпус закрыт крышкой 3, а внизу опирается на
раму 4. К внешней плите корпуса крепится электродвиB
гатель 5, крутящий момент от которого через клинореB
менную передачу 6 передается к валу 7 привода водил 8
и 9. Вал установлен по оси корпуса в подшипниковых узB
лах нижней плиты 10 и крышки 3 мельницы. Нижняя
плита 10 корпуса имеет разгрузочные окна 11 для выхода
активированного сырья из мельницы.

Корпус мельницы имеет откидную дверцу для выемB
ки четырех рабочих барабанов 12. Рабочий барабан соB
стоит из трех рабочих камер, ограниченных установленB
ными решетками 13, с уменьшающимися сверху вниз
размерами проходных отверстий в свету. В рабочих каB
мерах размещены соответствующих размеров мелющие
шары, которые по мере износа проваливаются в следуB
ющую камеру, расположенную ниже. Для восстановлеB

ния количества мелющих шаров предусматривается их
периодическая засыпка в верхние камеры рабочих бараB
банов 12.

Рабочие барабаны в нижней части имеют шаровые
опоры 14, которыми они опираются на пяты опорного
диска водила 9.

При вращении вала 7 водила 8 и 9 приводят во вращеB
ние вокруг оси мельницы корпуса рабочих барабанов 12.
При этом за счет центробежных сил барабаны прижимаB
ются к беговым кольцам 2 корпуса и обегают его по периB
метру, вращаясь относительно своей оси в противоположB
ную от направления вращения вала водил сторону.

Сырье подается в мельницу через загрузочное устB
ройство 15 и воронку ротора, имеющую четыре патрубB
ка 16, в верхние камеры рабочих барабанов 12. В резульB
тате прохождения частиц сырья через все камеры бараB
банов происходит очень тонкое его измельчение поB
средством ударов, раздавливания и истирания мелющиB
ми шарами. Затем активированное сырье под действием
сил тяжести через окна 11, через разгрузочную воронку
17 поступает на дальнейшую технологическую
переработку.

Кинематика движения мелющих шаров представB
лена на рис. 2 и осуществляется следующим образом.
Водило 2, вращаясь вместе с валом 4, своими роликаB
ми 5 приводит во вращение по круговой орбите с раB
диусом R и частотой W рабочие барабаны 1, которые
за счет возникающего трения между их наружными
поверхностями и поверхностями беговых колец 6
вращаются также и вокруг собственных осей с частоB
той W1. Сложное движение мелющих шаров и сырья
(от центра мельницы к периферии, в пространстве
барабанов с радиусом r) в рабочих объемах мельницы
осуществляется под действием трех сил: центробежB
ной силы от вращения водил, центробежной силы от
собственного вращения барабана и силы Кориолиса,

Мельница планетарная ШЛ-312

И.Ф. ШЛЕГЕЛЬ, директор, П.Г. ГРИШИН, главный конструктор
Института Новых Технологий и Автоматизации промышленности
строительных материалов (ООО «ИНТА�СТРОЙ», г. Омск)

Рис. 1. Мельница планетарная: 1 – корпус; 2 – кольцо беговое;
3 – крышка; 4 – рама; 5 – электродвигатель; 6 – передача клиноременная;
7 – вал; 8, 9 – водила; 10 – нижняя плита корпуса; 11 – разгрузочные окна;
12 – барабан рабочий; 13 – решетка; 14 – опора шаровая; 15 – устройство
загрузочное; 16 – патрубок; 17 – воронка разгрузочная

Рис. 2. Кинематика движения мелющих шаров: R – радиус движения
барабанов по круговой орбите; r – радиус рабочего пространства
барабана; W – частота вращения водила; W1 – частота вращения
барабана; 1 – барабан рабочий; 2 – водило; 3 – загрузка шаровая;
4 – вал; 5 – ролик; 6 – кольцо беговое



возникающей от сложения сил относительного и пеB
реносного движений.

Техническая характеристика

Производительность, т/ч  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .до 1
Направление вращения водила  . . . . . . . . . . . . . . .реверсивное
Номинальная частота вращения вала водил, мин−1  . . . . . .324
Количество рабочих барабанов, шт.  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4
Количество рабочих камер, шт.  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .12
Объем рабочей камеры, дм3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .до 6,3
Внутренний диаметр рабочей камеры, м . . . . . . . . . . . . . . . .0,2
Номинальная частота вращения
рабочих барабанов, мин−1  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .960
Коэффициент загрузки, %

материалом  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .до 45
шаров мелющих . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .до 30

Размер частиц поступающего сырья, мк  . . . . . . . . . . . . . .5–20
Дисперсность активированного сырья, м2/г . . . . . . . . . . .до 10
Привод:

тип электродвигателя  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .АИР160S6
частота вращения, мин−1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1000
мощность, кВт  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .11

Габариты мельницы, мм:
длина  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1610
ширина  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .960
высота  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1800

Масса мельницы, кг  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1980

Планетарное движение рабочих барабанов позволяB
ет увеличить частоту их вращения вокруг собственных
осей, не выходя за критическое число. Высокая скоB
рость измельчения материалов в разработанной мельB
нице по сравнению с обычными шаровыми обеспечиB
вается центробежными силами. Центробежная сила,
возникающая от вращения водил, в десятки раз превыB

шает силу тяжести, что позволяет во столько же раз
уменьшить размеры мелющих тел без снижения их киB
нетической энергии (энергии удара). Это позволяет
увеличить число мелющих тел в единице рабочего объеB
ма барабана и число соударений мелющих тел в единиB
цу времени. Произведение числа соударений в единице
объема и числа соударений в единицу времени опредеB
ляет ускорение измельчения в планетарной мельнице
по сравнению с обычной шаровой (шаровая мельница
традиционно принимается за эталон при сравнении
различных активаторовBизмельчителей).

Особо следует отметить, что мельница планетарная
ШЛB312 может активировать не только порошок с
влажностью не более 4%, но и глиняный шликер с
влажностью более 50%. В настоящее время разрабатыB
вается линия активации шликера, которая может быть
использована в технологии пластического формования
кирпича на действующих заводах для повышения маB
рочности на 50–90% и снижения трещинообразования.

Активация сырья – современное направление повыB
шения эффективности не только в кирпичной промыB
шленности. Известна активация цемента для повышеB
ния его марочности, что находит применение при изгоB
товлении пенобетона, шифера, цементноBстружечных
плит [2]. Поэтому разработанная мельница планетарная
ШЛB312 может найти применение в самых различных
отраслях промышленности.

Список литературы
1. Шлегель И.Ф. Комплекс ШЛB300 – кирпичный завод

третьего поколения // Строит. материалы. 2001. № 2.
С. 8–9.

2. Молчанов В.И., Селезнев О.Г., Жирнов Е.Н. АктиваB
ция минералов при измельчении. М.: Недра. 1988.
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У городских коммунальных служб
появился выбор

До недавнего времени коммунальную технику, улучB
шавшую быт российских городов, можно было разделить
на две группы: шасси грузовых автомобилей (ГАЗ, ЗИЛ,
КамАЗ), оборудованные специальным навесным оборуB
дованием, как правило, лопатой, щеткой, разбрасыватеB
лем песка, и специализированная гусеничная или колесB
ная техника – бульдозеры, экскаваторы, грейдеры и др.

В то же время за рубежом давно эффективно используютB
ся машины, способные осуществлять широкий спектр раB
бот. Такие машины имеют небольшие габариты и маневренB
ны, поэтому могут работать в стесненных условиях совреB
менного города. Благодаря ряду сменного оборудования они
используются на транспортноBскладских, строительных раB
ботах, в коммунальном хозяйстве. Предпочтение таким маB
шинам отдают еще и по экономическим соображениям.

В нашей стране еще 4–5 лет назад эта ниша рынка
коммунальной техники оставалась свободной. В настоB
ящее время как противовес традиционным коммунальB
ным машинам на рынке появилось сразу две модели:
нижнетагильский ПУМ и курганский МКСМB800.

На примере МКСМB800 попробуем разобраться, каB
ковы преимущества у новой техники перед традиционB
ной монофункциональной техникой. Само название
МКСМB800 – многоцелевая коммунальноBстроительB
ная машина – говорит о ее концепции.

В первую очередь это маневренность. Там, где обычB
ный грейдер или экскаватор не смогут развернуться,
МКСМB800 будет чувствовать себя достаточно вольготно.

Второе важнейшее преимущество –  экономичность.
Расход топлива составляет 6 л/час, что в 2–3 раза меньB
ше, чем у тракторов. Габаритные размеры МКСМB800
существенно меньше габаритов, например грейдера. Это
позволит любому предприятию более эффективно исB
пользовать место в гараже. На месте одного грейдера или
экскаватора легко разместятся четыре МКСМB800.

ВсеBтаки в настоящее время определяющим фактоB
ром преимущества одной техники перед аналогичной
является цена. В то время как мощная техника стоит поB
рядка 2–3 млн р, цена МКСМB800 в базовой комплектаB
ции составляет около 400 тыс. р.

МКСМB800 оснащена быстродействующим зажиB
мом, который позволяет без дополнительного инструB
мента производить смену навесного оборудования.
Среди более полутора десятка навесок, предлагаемых
покупателям, ковши основной и карьерный, экскаватоB
ры ковшовый и траншейный, снегоочиститель, щетка

дорожная, отвал поворотный, стрела грузовая, буровое
оборудование и др. Комфортабельная кабина отвечает
всем требованиям эргономики и безопасности.
МКСМB800 выполняет практически все функции узкоB
специализированных коммунальных и некоторых строB
ительных машин.

Довольно популярный зарубежный конкурент
МКСМB800 – американский «БОБКЭТ». Но его стоиB
мость около 1 млн р малоприемлема для широкого круB
га российских коммунальщиков. При этом по уровню
качества изготовления и сборки курганскую машину
специалисты приравнивают к американской.

Конечно, идея многофункциональной машины не ноB
ва. Ее аналогом является чешская машина УНЦB061, докаB
завшая свою состоятельность в аккуратной Европе. ПроB
анализировав тенденции мирового рынка коммунальной и
строительной техники, программы и новые нормативноB
технические документы, направленные на реформироваB
ние ЖКХ страны, специалисты Курганмашзавода разраB
ботали и освоили производство подобной модели, отвечаB
ющей условиям эксплуатации в российских условиях.

Едва появившись на рынке, МКСМB800 начала
стремительно завоевывать доверие российских коммуB
нальщиков. Образцы машины, представляемые на спеB
циализированных выставках в России и странах СНГ,
вызывают неизменный восторг заинтересованных в поB
добной технике профессиналов и практически никогда
не возвращаются на завод – их покупают непосредстB
венно на выставке.

Благодаря созданной дилерской сети увидеть
МКСМB800 теперь можно практически по всей России.
Объемы продаж за последние два года возросли в 2 раза.
Во многих регионах организованы центры сервисного
обслуживания. Основными покупателями МКСМB800
становятся жилищноBкоммунальные предприятия
Москвы, СанктBПетербурга и других городов России.

Для продвижения МКСМB800 на рынки Азии и АфриB
ки подготовлен «тропический» вариант машины. Его отB
личает более мощная система охлаждения, позволяющая
работать при температуре до +50оС. Готовятся к запуску в
производство машины грузоподъемностью 1200 и 1500 кг.

Коллектив Курганмашзавода считает разработку и
производство коммунальной техники нового поколения
перспективным направлением деятельности и надеется
на долговременное сотрудничество с коммунальными и
строительными организациями России и стран СНГ.
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Интерес строителей к ячеистым
бетонам и изделиям из них обусловB
лен хорошими технологическими
свойствами, доступностью сырьеB
вых компонентов и выгодными эксB
плуатационными характеристикаB
ми, в частности низкой теплопроB
водностью. Кроме того, простота
технологии получения пенобетона
позволяет производить его непоB
средственно на стройплощадке.

В последнее время появилось
много разработок в области оборуB
дования для производства пенобеB
тона в условиях малых предприяB
тий. Улучшению свойств материаB
лов и изделий посвящено немало
исследований и публикаций.

В Белгородской государственB
ной технологической академии
строительных материалов состоялся
третий научноBпрактический семиB
нар по вопросам применения пеноB
бетона в строительстве Белгорода.

Актуальность темы привлекла
на это мероприятие не только белB
городцев, но и специалистов из
Москвы, СанктBПетербурга, КурB
ска, Рязани, Казани, Калуги, ВороB
нежа, Старого Оскола, Кустаная.
На семинаре присутствовало более
40 человек.

Место проведения семинара  не
случайно. В Белгороде успешно
применяется пенобетон в строиB
тельстве, постоянно совершенствуB
ется его технология.

В ОАО «Белгородстройдеталь»
разработана и реализуется концепB
ция технического перевооружения
производства пенобетонных издеB
лий, направленных на повышение
физикоBмеханических свойств изB
делий и их стабильность, а также на
увеличение мощности предприятия
за счет запуска механизированной
линии производства.

Реконструкция жилых пятиB
этажных домов первых массовых
серий ведется практически во всех
регионах. В Белгороде проектными
организациями разработан примеB
нительно к условиям города вариB
ант ширококорпусных домов шириB
ной 18–20 м вместо 11–12 м, а на
«Комбинате ЖБИB3» осваивается
их производство.

Эта конструкция позволяет
улучшать условия проживания,
применять различные архитектурB
ные формы, а также улучшает техB
нологические условия эксплуатаB
ции. Здание становится экономичеB
ски выгодным. Кроме того, констB
рукция ширококорпусных домов
позволяет реконструировать 5B
этажки, которые вписываются в ноB
вую сетку колонн и остаются внутри
нового здания. Для стеновых огражB
дений применяется пенобетон.

Совершенствованием технолоB
гии производства пенобетонных
блоков по резательной технологии
занимаются специалисты ЗАО
«Спецматериалы».

Монолитные стены, полы, а такB
же различные строительные изB
делия из пенобетона применяет
в практике строительства индиB
видуальных жилых домов ЗАО
«Оргтехника».

Рассматривая практический
опыт, специалисты интересовались
и новыми научными разработками в
области современных технологий
пенобетона. В Белгороде развиваетB
ся одно из научных направлений,
возглавляемое доктором техничесB
ких наук А.С. Коломацким. По
инициативе ученого и при поддержB
ке руководства БелГТАСМ и проB
водился семинар, значение котороB
го оказалось гораздо шире заявленB
ной темы.

Совместная российскоBэстонская
фирма ЗАО «СИЛБЕТИНДУСТРИЯ»
специализируется на разработке и изB
готовлении оборудования по резке пеB
нобетонных массивов на блоки.

На заседаниях семинара были
представлены работы и казахстанB
ской компании «КунайBстройсерB
вис», которые доказали возможность
монолитного домостроения с исB
пользованием пенобетона практичеB
ски во всех элементах здания. Это
фундамент, «теплые полы», монолитB
ные стены и перекрытия, кровельная
изоляция и изоляция инженерных
коммуникаций. Кроме того, фирма
«КунайBстройсервис» разрабатывает
и изготовляет необходимое оборудоB
вание для производства высококачеB
ственных пенобетонов со средней
плотностью от 400 до 1800 кг/см3. Это
пеногенератор ПГB1, предназначенB
ный для выработки и подачи пены в
смесительное оборудование по приB
готовлению пенобетонной смеси; беB
тононасос БНB15 – для приема готоB
вого пенобетона и подачи его к месту
укладки. Фирмой изготовляются два
передвижных комплекса: по дозироB
ванию компонентов, приготовлению
и укладке пенобетонной смеси
(КПНB1000МЭ) и по приготовлению
и подаче бетонных и штукатурных
смесей («Спрут»).

Заинтересованные специалисты
активно обсуждали достоинства и
недостатки известного оборудоваB
ния для производства пенобетона,
что позволило сориентировать предB
принимателей, открывающих новые
предприятия, на хорошо зарекоменB
довавшие себя образцы.

Деятельность академии по расшиB
рению творческих связей с отраслеB
выми НИИ, вузами, ведущими отечеB
ственными и зарубежными предприB
ятиями и фирмами продолжается.

Научно-практический семинар
по применению пенобетона

Белгородская Государственная Академия Строительных Материалов

ПЕНОБЕТОН-2003
Приглашает принять участие в международной научно-практической конференции

ПЕНОБЕТОН-2003
Ученый секретарь конференции доктор технических наук Коломацкий Александр Сергеевич

Телефон: (0722) 54-19-07
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Номенклатура сухих строительных смесей, предB
ставленных на строительном рынке России, достаточно
широка: от гарцовки до высоконаполненных химичесB
кими добавками специальных смесей. В настоящей стаB
тье рассматриваются модифицированные смеси, так
как только наличие в смеси специальных химических
добавок позволяет полностью реализовать преимущестB
ва этих материалов как на стадии транспортирования,
организации и технологии производства работ, так и на
стадии эксплуатации. Кроме того, изготовление обычB
ных сухих цементноBпесчаных смесей в заводских услоB
виях не позволяет эффективно использовать весь поB
тенциал цехового оборудования и обеспечить совреB
менный уровень качества смесей.

По данным наших маркетинговых исследований,
в настоящее время для подавляющего большинства
строительных компаний критерием при выборе той или
иной сухой смеси отечественного производства являетB
ся качество, даже если разница в цене достигает 40%
и более.

В основе требуемого качества сухой смеси лежит опB
тимальное соотношение ее компонентов, число котоB
рых для некоторых видов смесей доходит до полутора
десятков. Состав смеси подбирается в лаборатории заB
вода и, как правило, является ноуBхау производителя.

Не менее важным, а в условиях развивающегося
производства России определяющим является обеспеB
чение стабильности заданного уровня качества в течеB
ние всего периода изготовления того или иного вида
смеси. Залогом стабильности свойств смеси является, с
одной стороны, контроль свойств исходных материалов
и своевременная корректировка состава при изменении
этих свойств в нормируемом диапазоне. С другой стоB
роны – обеспечение точного воспроизведения лабораB
торных составов в многотоннажном производстве, что
целиком зависит от технологической схемы производB
ства, используемого оборудования и уровня автоматиB
зации производственных процессов.

Нормативная база

Говоря о качестве материала, прежде всего необхоB
димо определить его критерий в виде комплекса параB
метров, которые должны быть приведены в какомBлибо
нормативном документе. В настоящее время в России
нет государственного стандарта на сухие строительные
смеси, хотя по заданию Госстроя России эта работа веB
дется [1]. Необходимо отметить, что в стандарте планиB
руется привести конкретные значения показателей каB
чества смесей.

Уровень качества производимых в России сухих
смесей сегодня определен в технических условиях (ТУ),
которые разрабатываются по заявке производителя и
утверждаются одним из органов стандартизации, метB
рологии и сертификации. По нашему мнению, потреB
бителю, безусловно, следует отдавать предпочтение тем

смесям, которые изготовлены по ТУ, разработанным на
основе европейских норм (EN). Подтверждением этого
служит почти 50Bлетняя практика использования сухих
смесей в строительстве западноевропейских стран, а
также то, что EN разработаны в результате анализа госуB
дарственных норм ведущих европейских стран. Вместе
с тем при разработке отечественных государственных
норм или стандартов необходимо учесть наличие в РосB
сии нескольких климатических зон, в которых будут
эксплуатироваться объекты, построенные с использоB
ванием сухих смесей. Прежде всего это относится к
стойкости наружных покрытий к попеременному увB
лажнению–высушиванию, нагреванию–остыванию и
замораживанию–оттаиванию.

Исходные материалы

Минеральные вяжущие
Цемент. Из всего перечня цементов, выпускаемых

отечественной промышленностью, для изготовления
сухих смесей в подавляющем большинстве случаев
используется портландцемент (серый и белый). В состаB
вах некоторых смесей используется глиноземистый
цемент в качестве минеральной добавки, корректируюB
щей отдельные свойства растворной смеси и затвердевB
шего раствора.

Использование модифицированных сухих смесей
позволяет реализовать тонкослойные технологии при
выполнении плиточных и штукатурных работ, устройстB
ве полов, при выравнивании стен и потолков. Это преB
имущество модифицированных сухих смесей повышает
производительность и снижает материалоемкость.

Однако к материалу для тонкослойного нанесения
предъявляются повышенные требования по трещиноB
стойкости и стойкости к внешним физическим воздейB
ствиям. В этой связи следует отдавать предпочтение
использованию бездобавочных алитовых портландцеB
ментов, так как присутствие минеральной добавки, осоB
бенно зол и шлаков, влияет на стабильность химикоB
минералогического состава цемента. 

Между тем для обеспечения трещиностойкости в цеB
менте не должно содержаться более 5% периклаза
(MgO). Следует ограничивать и количество гипса (не
более 4% в пересчете на SO3), особенно если в клинкере
цемента повышенное содержание трехкальциевого
алюмината (C3A) или четырехкальциевого алюмоферB
рита (C4AF) изBза образования повышенного количестB
ва эттрингита, приводящего к неконтролируемому расB
ширению и образованию трещин.

Требования к гранулометрическому составу цемента
в целом не отличаются от требований к цементам,
используемым в бетонах с повышенной скоростью
твердения.

Гипс может использоваться как в качестве основноB
го вяжущего, так и в виде минеральной добавки. В перB
вом случае, как правило, требуется введение добавки,
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замедляющей схватывание гипса. Особое внимание
следует уделять максимальной крупности зерен, так как
зачастую отечественные гипсовые вяжущие не всегда
отвечают требованию по количеству зерен размером боB
лее 0,2 мм (не более14%).

Известь. В гидратной извести кроме требований по
ограничению содержания оксидов магния (не более 1%)
и кальция (не более 3%) необходимо контролировать
крупность зерен (не более 0,3 мм). В некоторых случаях
гидратную известь перед употреблением необходимо
просеять для отделения случайных включений и мусоB
ра. Для сухих смесей весьма важна и влажность извести.
По нашему мнению, существующее требование, ограB
ничивающее влажность гидратной извести 5%, не вполB
не обеспечивает требуемую влажность готовой сухой
смеси, так как некоторые рецептуры содержат известь в
количестве 5% и более. В связи с этим следует ограниB
чить влажность используемой извести до 3%.

Песок и наполнители
Роль песка и наполнителей в твердеющей смеси

весьма велика. Именно эти материалы играют роль скеB
лета, принимающего на себя нагрузки от внутренних
напряжений, возникающих изBза деформаций структуB
ры как на стадии твердения (влажностная усадка, конB
тракция, химическое расширение), так и в период эксB
плуатации (температурные и влажностные деформаB
ции). Кроме того, введение наполнителя с пониженным
модулем упругости повышает трещиностойкость и моB
розостойкость покрытий, так как частицы такого наB
полнителя служат препятствием для роста образовавB
шихся микротрещин [2]. Однако чтобы наполнитель
полностью выполнял отведенную ему роль, необходимо
распределить частицы таким образом, чтобы более мелB
кие фракции располагались в промежутках между крупB
ными, не раздвигая их. Это возможно только при
введении в смесь минимум трех разных фракций наполB
нителя, диаметры которых должны соотноситься в опB
ределенной пропорции.

Завод сухих смесей, который имеет несколько силосов
для песка, позволяет выполнить раздельное дозирование
мелкой, средней и крупной фракции в необходимом коB
личестве, но только в том случае, если песок перед загрузB
кой будет высушен и разделен на фракции нужных размеB
ров. При этом влажность песка и наполнителей не должна
превышать 0,1%. В отношении примесей в песке необхоB
димо руководствоваться требованиями СНиП 26633.

Добавки
Наличие большого числа добавок, введенных в строB

го необходимом количестве, – одно из главных отличий
сухой строительной смеси от товарного раствора, позB
воляющее регулировать в достаточно широком диапаB
зоне как строительноBтехнологические, так и эксплуаB
тационные свойства смесей. Достаточно большое число
отечественных химических добавок используется в суB
хих смесях для управления процессами схватывания и
твердения, изменения подвижности, повышения мороB
зостойкости и водонепроницаемости. Однако целый
класс добавок – водорастворимых полимеров на основе
эфиров крахмала, метилцеллюлозы, винилацетата и др.
в России не производится. Это весьма существенно скаB
зывается на стоимости отечественных сухих смесей, так
как производители вынуждены использовать импортB
ные добавки этого класса. Вместе с тем, по мнению спеB
циалистов в области химической технологии полимеB
ров, организация производства добавок этого вида в
России вполне возможна. По нашему мнению, инициаB
тива и организационная сторона разработки такой техB
нологии должна быть за производителями сухих смесей.

Известно, что именно эти добавки обеспечивают
возможность использования тонкослойной технолоB
гии, повышают удобообрабатываемость и связность

смеси, улучшают сцепление покрытия с основой, измеB
няют деформативные характеристики затвердевшего
раствора. Все это указывает на необходимость и важB
ность организации производства водорастворимых поB
лимеров этого вида в России.

Заводская технология

В настоящее время производство и потребление суB
хих смесей в России находится в стадии динамичного
развития и в связи с этим имеет ряд особенностей.
Прежде всего это мощность заводов и установок, котоB
рая в подавляющем большинстве случаев существенно
меньше, чем в западных странах. Это понятно, если
учесть, что потребление сухих смесей в России находитB
ся на уровне около 6 кг/чел. в год, в то время как в ЕвB
ропе доходит до 40 кг/чел. в год. При этом в странах ЕвB
ропы производство сухих смесей на душу населения
в среднем вдвое превышает их потребление: в Германии
производство – на уровне около 75 кг/чел., потреблеB
ние – около 40 кг/чел., в Италии – 45 кг/чел. против 25
кг/чел., в Польше – 35 кг/чел. против 20 кг/чел. Это
указывает на большой объем экспорта продукции за руB
беж, в том числе и в Россию, так как производство сухих
смесей на душу населения (4,5 кг/чел.) у нас меньше,
чем их потребление (6 кг/чел.).

Европейские производители сухих смесей и оборуB
дования для их приготовления считают, что мощность
завода менее 8–10 т/ч экономически нецелесообразна.
Это утверждение вполне обоснованно, если учесть, что
независимо от того, какую мощность имеет завод, он
должен выпускать минимально необходимую номенкB
латуру смесей того уровня качества, который определен
в государственных стандартах. Этого можно достичь
лишь в том случае, если заводская технология предусB
матривает:
– наличие не менее 8 расходных силосов (в некоторых

случаях их количество достигает 20), что обеспечиB
вает минимально необходимую номенклатуру смеB
сей и их требуемое качество;

– наличие специального смесителя центрифужного
типа [3];

– возможность использования сухого песка минимум
трехBчетырех фракций;

– возможность хранения и ввода необходимых доз хиB
мических добавок в смеситель;

– автоматизированную систему управления производB
ственным процессом, включая при необходимости
сушку и рассев на фракции песка или других заполB
нителей, что исключает воздействие на процесс
субъективных или случайных факторов.
С одной стороны, обеспечение указанных выше усB

ловий для завода малой производительности (7 т/ч и меB
нее) приводит к существенному увеличению единовреB
менных затрат и повышению стоимости эксплуатации
такого комплекта оборудования. С другой – невыполB
нение этих условий приведет к невозможности обеспеB
чения нужного качества продукции.

Для России нижний порог производительности заB
вода может быть несколько ниже изBза меньшей стоиB
мости оборудования и пониженных затрат на его эксB
плуатацию и энергоносители. Однако без выполнения
указанных выше условий создать производство, стаB
бильно выпускающее продукцию на современном качеB
ственном уровне независимо от страныBизготовителя,
не представляется возможным.

Следующая особенность производства сухих смесей
в России связана с используемым песком. Как указываB
лось выше, песок необходим нескольких разных фракB
ций с влажностью не более 0,1%. Вместе с тем далеко не
во всех регионах России такой песок присутствует на
строительном рынке, а если сухой песок и может быть
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поставлен, то не всегда удается полностью исключить
попадание в него влаги в процессе транспортирования,
особенно при дождливой погоде. Вывод очевиден:
обеспечить необходимое качество сухой смеси в этом
случае возможно, только если завод включает в себя
технологическую линию по подготовке песка, то есть
его сушку и рассев на фракции.

Применение

Структура объемов использования различных видов
сухих смесей в странах Западной Европы и России суB
щественно различается. В Европе из общего объема
применяемых сухих смесей около 60% приходится на
штукатурные, около 18% – на кладочные и около 10% –
на плиточный клей. В России больше половины исB
пользуемых сухих смесей – это плиточные клеи и шпатB
левки. Если исходить из структуры объемов отделочных
работ, которые необходимо выполнить, например, при
строительстве жилого дома, то более логично распредеB
ление объемов, характерных для Западной Европы. В
чем причины таких различий в объемах использования
указанных видов смесей?

Эффективность использования сухой смеси на объB
екте в значительной степени зависит от технологии нанеB
сения. По данным У. Дилгера [4], при использовании
штукатурной машины для приготовления штукатурного
раствора из сухой смеси и нанесения штукатурного слоя
производительность увеличивается в 3 раза по сравнеB
нию с ручным приготовлением и нанесением. К сожалеB
нию, в России, особенно в регионах, механизированное
выполнение штукатурных работ и устройство стяжек
редкость, что и является одной из причин пониженного
спроса на сухие штукатурные смеси.

При этом следует отметить, что еще в 1987–1988 гг. быB
ла разработана отечественная конструкция штукатурного
агрегата СОB187 [5] с непрерывным дозированием сухой
смеси и приготовлением раствора. Недостатком этой
машины является необходимость использования дополB
нительного компрессора при нанесении штукатурного
раствора на стену или потолок. Зарубежные штукатурные
агрегаты более компактны, удобны и не требуют дополниB
тельного компрессора, однако их стоимость в 2–3 раза выB
ше отечественных.

Из зарубежной практики известно, что наибольшей
производительности при выполнении штукатурных раB
бот можно достичь, используя доставку сухой смеси на
строительную площадку в мобильных бункерах. В этом
случае штукатурный агрегат непрерывного действия креB
пится к выпускной горловине бункера, и приготовленB
ный раствор подается к месту его использования на расB
стояние до 200 м по горизонтали и до 35 м по вертикали.
Однако такая технология практически не используется в
отечественной практике.

Второй причиной невысокого спроса на штукатурB
ные сухие смеси является неровность стен, подлежащих
оштукатуриванию. В соответствии с требованиями
СНиП нормативная толщина штукатурки 20 мм. На
практике эта толщина может достигать 30 мм и более
изBза неровностей стен, которые исправляются штукаB
турным слоем. Между тем такая толщина не является
необходимой ни с точки зрения технологии производB
ства работ, ни с точки зрения условий эксплуатации. 

Неровности возводимых стен объясняются вполне
конкретными причинами. Первая из них заложена, как
это ни странно, в требованиях СНиП 3.03.01–87 «НесуB
щие и ограждающие конструкции», который допускает
неровность стен до 10 мм (!). Вторая причина обусловB
лена принятой технологией возведения стен, когда
кладка внутренних верст ведется каменщиком пониB
женного разряда, без причалки и без особого внимания
к подрезке раствора.

Выход из этой ситуации прежде всего в выполнении
на более высоком уровне работ по возведению кирпичB
ных и бетонных стен. Наиболее легко это реализуется в
случае, если возведение стен и отделочные работы выB
полняются одним и тем же подрядчиком.

Учет изложенных выше особенностей и решение
указанных проблем производства и использования суB
хих смесей обеспечат расширение номенклатуры выпуB
скаемых смесей, повысят их качество и увеличат спрос
на сухие модифицированные смеси со стороны строиB
телей с целью комплексного выполнения отделочных
работ на строительных объектах.

Организация производства

В 2000–2001 гг. специалисты ЗАО «Химпроминг»
совместно с коллегами кафедры «Технология вяжущих
и бетонов» Ростовского государственного строительноB
го университета обеспечивали научное сопровождение
проекта по организации производства модифицированB
ных сухих строительных смесей в РостовеBнаBДону.
Строительство завода осуществлялось ЗАО «ТехнолоB
гия и материалы». Основной стратегической целью
участников реализации проекта было обеспечение стаB
бильного уровня качества продукции, который задан
ТУ, с обязательным учетом перечисленных выше осоB
бенностей производства и применения сухих смесей
в России.

В процессе научного сопровождения были решены
следующие задачи:
– разработаны критерии качества материалов, пригодB

ных для изготовления модифицированных сухих
строительных смесей;

– выполнена оценка качества и выбор материалов как
местных, так и привозных, отвечающих этим криB
териям;

– разработаны рецептуры и ТУ, соответствующие треB
бованиям международных стандартов в частности,
европейским нормам EN 1346B1348, EN 12004, DIN
18550/1B7, EN 1015, EN 1542, EN 196 и др.;

– выполнен маркетинг оборудования и выбор комB
плекта, обеспечивающего изготовление продукции с
уровнем качества, заданным ТУ;

– организованы работы по входному контролю
свойств исходных материалов, выходному контролю
качества готовой продукции, а также укомплектоваB
на необходимым оборудованием и квалифицироB
ванным персоналом заводская лаборатория.
Комплект оборудования завода представлен машиB

нами и механизмами как зарубежных изготовителей
(«MBtec Mathis Technik GmbH», «Max Weishaupt
GmbH»), так и отечественных (ООО «Вселуг») и вклюB
чает в себя две технологические линии. Первая обесB
печивает подачу песка, его сушку, очистку и рассев на
четыре фракции. Вторая – хранение компонентов, их
дозирование, перемешивание и упаковку готовых смеB
сей в клапанные мешки.

В четырех из восьми расходных силосов размещаB
ется четыре фракции песка, в остальных четырех – миB
неральные вяжущие и другие компоненты. Объем
каждого из силосов 50 м3. Управление всеми технологиB
ческими процессами осуществляется с головного комB
пьютера, где хранятся базы данных по рецептурам,
свойствам материалов, требованиям ТУ и др.

В работе всей технологической линии принимают
участие лишь два человека, что значительно снижает
влияние субъективных факторов на процесс проB
изводства и соответственно повышает его стаB
бильность.

За полугодовой период завод освоил 11 наименоваB
ний сухих смесей, объединенных одной торговой марB
кой «ТиМ». Номенклатура представлена наиболее расB
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пространенными смесями (клеи, штукатурки, выравниB
вающие и др.). По нашему мнению, оборудование и техB
нология используются еще не полностью. Необходимо
существенно расширить номенклатуру, включая и изгоB
товление декоративных сухих смесей разной цветовой
гаммы, хотя определенные трудности в этом есть, и
прежде всего это пигменты и наполнители заданных
размеров, формы и цвета.

Следует отметить, что ЗАО «ТиМ» удалось учесть
упомянутые выше особенности производства и испольB
зования сухих смесей в России как на стадии проектиB
рования, так и в процессе строительства завода. По
мнению руководителей и специалистов завода, осноB
ванном на результатах практической деятельности, совB
мещение двух технологических линий на одном заводе
(линии подготовки песка и линии приготовления смеB
сей), безусловно, имеет ряд преимуществ, обеспечиваB
ющих высокое качество продукции. Практика также
подтвердила, что восемь расходных силосов и автомаB
тизированная система управления процессом произB
водства позволяют изменять номенклатуру смесей в
очень широком диапазоне.
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В.Е. РЕКУНОВ, исполнительный директор ассоциации «Кирпичные заводы»

Ассоциация производителей строительного кирпича
«Кирпичные заводы»

Ряд руководителей кирпичных заводов в ноябре
2000 г. приняли решение создать ассоциацию произвоB
дителей строительного кирпича «Кирпичные заводы».

Главные цели ассоциации – координация деятельносB
ти участников при решении отраслевых, научноBтехничеB
ских, экономических, социальных, коммерческих, эколоB
гических и иных проблем функционирования предприяB
тий, занимающихся производством строительного кирпиB
ча; представление и защита интересов ее членов.

Членами ассоциации стали:
– ОАО «Голицынский керамический завод» (МосковB

ская обл.);
– ЗАО «Победа Кнауф» (СанктBПетербург);
– ЗАО НПО «Керамика» (СанктBПетербург);
– ЗАО «Норский керамический завод» (Ярославль);
– ОАО «Стройполимеркерамика» (г. Воротынск);
– ОАО «Славянский кирпич» (Краснодар);
– ОАО «Керма» (Нижний Новгород);
– ГУП «Лосиноостровский комбинат строительных

материалов и конструкций» (Москва);
– ОАО «Интернефтегазстрой» (Кучинский кирпичB

ный завод, Московская обл.);
– ОАО «Комбинат строительных материалов» (КрасB

ноармейск Московской обл.);
– ДГУП «Тучковский комбинат строительных материB

алов» (Московская обл.).
Руководящим органом ассоциации является наблюB

дательный совет, возглавляемый председателем ассоциB
ации – генеральным директором ОАО «Голицынский
керамический завод» В.А. Крюковым. ИсполнительB
ным органом является дирекция во главе с исполниB
тельным директором В.Е. Рекуновым.

Большинство заводов – членов ассоциации – это
предприятия, работающие на импортном оборудоваB
нии, выпускающие продукцию высокого качества, шиB
рокого ассортимента как по форме, так и по цвету.

Задачами ассоциации являются:
– формирование стратегии научноBтехнического развития

предприятий, координация и защита внутреннего рынка;

– оказание экспертных и консультационных услуг
членами ассоциации;

– разработка и внедрение новых форм сотрудничества
между ассоциацией и акционерными обществами,
кредитноBфинансовыми и инвестиционными инB
ститутами, а также субъектами Российской ФедеB
рации;

– выработка рекомендаций по созданию комплексной
системы взаимосвязанных экономических, праB
вовых, организационных и других мер, направленB
ных на создание привлекательного инвестиционB
ного климата для предприятий – производителей
кирпича.
Одной из важнейших задач является участие в

подготовке и переподготовке кадров для кирпичных
заводов. ОАО «Голицынский керамический завод»,
ЗАО «Норский керамический завод», ЗАО «Победа
Кнауф» в течение ряда лет были базовыми в отраслеB
вой системе повышения квалификации. Институт
повышения квалификации (Красково) – ныне филиB
ал Государственной академии строительства и жиB
лищноBкоммунального хозяйства – регулярно проB
водил выездные занятия на этих предприятиях для
директоров, главных инженеров и специалистов
предприятий. Как правило, слушатели, посетившие
эти заводы, многое заимствовали для внедрения на
своих предприятиях.

В последние годы заметно снизился уровень практиB
ческой подготовки выпускников строительных вузов,
приходящих работать на производство. Практически
прекратилась работа по переподготовке кадров. Эти неB
гативные тенденции уже сейчас начали отражаться на
конкурентоспособности отрасли. Поэтому руководитеB
ли предприятий, входящих в ассоциацию «Кирпичные
заводы», намерены поддерживать систему подготовки
кадров и повышения квалификации, организовывать
семинары и поездки специалистов как на отечественB
ные, так и на зарубежные заводы, работающие по переB
довым технологиям.
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Широкое распространение в
строительстве получили наливные
самонивелирующиеся стяжки под
полы.

Стяжка является обязательным
элементом практически каждого
пола и представляет собой слой, обB
разующий жесткую, плотную ровB
ную корку по неровным элементам
перекрытия.

Анализ данных по разрушению
конструкций полов показал, что в
подавляющем большинстве случаB
ев причиной выхода пола из строя
является некачественное состояB
ние стяжки: наличие в верхнем
слое ослабленной зоны, высокая
влажность, низкая адгезия материB
ала стяжки к смежным элементам
пола. Среди всех нагрузок, восприB
нимаемых полом (механических,
тепловых, агрессивных, химичесB
ких и др.), в наибольшей степени
влияют на его долговечность мехаB
нические ударные воздействия.
Для обеспечения высокой долгоB
вечности пола необходимо, чтобы
стяжка была сухой, имела прочную
и ровную поверхность, обладала
высокой адгезией к смежным элеB
ментам пола. Весьма желательным
является требование к материалу
стяжки иметь высокую технолоB
гичность, под которой понимается
максимально полная механизация
работ по ее приготовлению и укB
ладке, отсутствие операций по
разравниванию и шлифовке поB
верхности и т.п. Одними из наиB
более технологичных являются саB
моразравнивающиеся наливные
материалы.

Для обеспечения долговечности
полов необходимо применение поB
крытий с высокой прочностью, удB
линением при разрыве и адгезией к
стяжке и стяжек с высокой прочноB
стью, ровностью и адгезией к бетонB
ному основанию.

Для наливных самонивелируюB
щихся стяжек под полы использоB
вали композиции на основе гипсоB
цементноBпуццолановых вяжущих
(ГЦП), в качестве пластифицируюB
щих добавок – суперпластификатор
СB3 и в качестве замедлителя схваB
тывания – тринатрийполифосфат.

Исследование гипсоцементноB
пуццолановой смеси с добавкой суB
перпластификатора СB3 показало,
что жизнеспособность состава неB
достаточна для производства работ
по устройству стяжки.

В соответствии со структурой
молекул механизм действия суперB
пластификатора СB3 связан с ее адB
сорбцией на поверхности твердой
фазы, причем с увеличением молеB
кулярной массы фракций адсорбB
ционная способность и пластифиB
цирующее действие СB3, в частносB
ти на цементных составах, обычно
возрастает. Однако суперпластифиB
каторы способствуют ускорению
схватывания ГЦП теста, в связи с
чем с целью повышения технолоB
гичности процесса необходимо ввеB
дение добавок – замедлителей схваB
тывания.

Исходя из этого, проводилось
изыскание, оптимизация и рассматB
ривалось влияние суперпластифиB
каторов – замедлителей схватываB
ния ГЦП вяжущих и бетонов. В хоB

де исследований разработана комB
плексная добавка, повышающая
пластичность и жизнеспособность
гипсоцементноBпуццолановой смеB
си практически без снижения ее
прочности. Комплексная добавка
состоит из суперпластификатора СB
3 и тринатрийполифосфата.

Сочетание этих добавок (см.
таблицу) позволило повысить прочB
ность и регулировать сроки схватыB
вания в необходимых пределах. ИзB
меняя соотношение компонентов в
комплексной добавке, можно полуB
чить и другие сроки схатывания и
твердения, при этом не снижая
прочности.

Результаты исследований покаB
зали, что указанные комплексные
добавки увеличивают сроки схваB
тывания (начало–конец) гипсоцеB
ментноBпуццоланового вяжущего с
8–11 мин. до 20–36 мин.

Значительное пластифицируюB
щее действие комплексных химичеB
ских добавок способствует снижеB
нию начальной влажности образB
цов, что позволяет отказаться от
тепловой обработки изделий с поB
лучением экономического эффекта
за счет исключения ее из технологиB
ческого процесса.

Введение комплексных химичеB
ских добавок в оптимальных колиB
чествах значительно интенсифициB
рует кинетику нарастания прочносB
ти и увеличивает ее абсолютные
показатели во все сроки твердения,
особенно в первые часы.

В отличие от композиций наB
ливных стяжек, изготовляемых на
основе гипсового вяжущего, интенB
сивный набор прочности гипсоцеB
ментноBпуццолановой композиции
происходит и при 100%Bной отноB
сительной влажности окружающей
среды, то есть в условиях, исключаB
ющих высыхание.

Преимущества гипсоцементноB
пуццолановых композиций перед
гипсовыми делают их весьма перB
спективными для устройства стяB
жек под полы как в жилых и общеB
ственных, так и в промышленных
зданиях.
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Самонивелирующиеся наливные смеси
на основе гипсоцементно-пуццоланового вяжущего

К.А. АКМАЛАЕВ, канд. техн. наук, доцент (Казахская государственная
архитектурно� строительная академия)

Вид и содержание
добавки, % Сроки схватывания Предел прочности

при сжатии, МПа
№
п/п суперпласG

тификатор
СG3

тринатрийG
полифосG

фат

ВодоG
вяжущее
отношеG

ние начало конец через
2 ч

после
высыхаG

ния

1 – – 0,41 8´ 00´́ 11´ 00´́ 5,3 13,8

2 0,3 0,03 0,36 24´ 40´́ 36´ 30´́ 8,5 16,1

3 0,5 0,06 0,3 20´ 30´́ 27´ 20´́ 11 25,9

4 0,8 0,08 0,27 21´ 00´́ 29´ 35´́ 15,1 29,2

5 1 1 0,25 22´ 20´́ 33´ 00´́ 16 30,6
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Стандартные цементные бетоB
ны, применяемые в производстве
забивных железобетонных свай,
фундаментов под компрессорное
оборудование, дорожных плит, не
всегда обеспечивают необходимую
динамическую прочность и долгоB
вечность конструкций в силу недоB
статочной усталостной выносливоB
сти бетона.

Простейшей характеристикой
ударной выносливости бетона моB
жет служить количество ударов N
одинаковой энергии, необходимых
для разрушения некоторого эталонB
ного образца (куба, призмы). КолиB
чество ударов до разрушения связаB
но с относительным уровнем динаB
мических напряжений в бетоне
σd/R в момент удара (здесь σd –
нормальное сжимающее динамичеB
ское напряжение; R – статическая
прочность бетона на сжатие) и увяB
зывается с этой характеристикой, а
также с коэффициентами динамиB
ческого упрочения кd и выносливоB
сти кr, принятой при описании усB
талостной выносливости линейной
зависимостью в полулогарифмичеB
ских координатах [1, 2]

σd/R = кd − кr lg N. (1)

Учитывая, что для понижения
уровня напряжений σd/R с целью
повышения степени относительного
динамического упрочения бетона ηd
применительно к процессу забивки
железобетонной сваи снижение энерB
гии удара нежелательно изBза потерь
производительности сваебойного
оборудования, можно считать, что
простейшим приемом повышения
ударной стойкости будет повышение
статической прочности бетона R.

Увеличению прочности бетона
сопутствует повышение его модуля
упругости, в частности динамичесB
кого модуля упругости Еd, который
оказывает влияние на величину диB
намического напряжения при
нагружении свободно падающим
грузом в соответствии с формулой
М. Венюа [3]

σd = К
к
Е

d 
h1/2, (2)

где Кк – константа, называемая коB
эффициентом копра, м−1/2; h – выB
сота сбрасывания груза, м.

Полно и всеобъемлюще бетон по
ударной выносливости характериB
зуют параметры кd и кr. Значения
комбинаций коэффициентов {кd,
кr} для двух бетонов позволяют
сравнить эти бетоны по ударной
выносливости, оценить эффективB
ность того или иного технологичесB
кого приема с точки зрения повыB
шения ударной выносливости. 

Определенные трудности исB
пользования вышеназванных криB
териев связаны с потребностью в
средствах динамической тензометB
рии для регистрации динамических
деформацийBнапряжений. В связи с
этим на практике широкое распроB
странение получили методы оценки
ударной выносливости бетона по
величине удельной ударной вязкосB
ти [4]. Испытание бетона в этом
случае выполняется на вертикальB
ном динамическом копре и заклюB
чается в последовательном свободB
ном сбрасывании груза определенB
ной массы с принятой постоянной
высоты до разрушения стандартноB
го образца, обычно куба с ребром
7,07 или 10 см. Удельная ударная
вязкость а (Дж/см3) определяется
путем деления суммарной потенциB
альной энергии, затраченной на
разрушение, на объем испытуемого
образца

где m – масса свободно падающего
груза, кг; g = 9,81 м/с2 – ускорение
свободного падения; h – высота
падения груза, м; N – число ударов,
выдерживаемых образцом до разруB
шения; V – объем образца, см3.

Такая техника испытаний при
фиксированных параметрах m, h, V
и одинаковых условиях на опорных
площадках позволяет по характериB
стике a сравнивать бетоны по ударB
ной выносливости.

Недостаток описанного метода
состоит в том, что он не учитывает
количественно уровня динамичесB

ких напряжений σd/R, не отражает
его изменения с изменением модуля
упругости материала. ХарактеристиB
ка а существенно изменяется при изB
менении параметра испытаний h.

Варианты копров, работающих в
автоматическом режиме в диапазоне
скоростей циклического нагружеB
ния, соответствующих стандартному
копровому оборудованию, были разB
работаны Р.И. Бурангуловым в
Уфимском БашНИИстрое (для исB
пытания кубов с ребром 7,07 cм),
В.Н. Моховым в Уфимском нефтяB
ном институте (для испытаний кубов
с ребром 7,07; 10 см, а также призм
10×10×40 см). Экспериментальная
часть исследований, приведенных в
настоящей статье, была выполнена
на копре УНИ. Конструкция копра
приведена на рис. 1.

)3(,N
V

mgh
a ⋅=

Модифицированные бетоны
повышенной ударной выносливости

В.В. БАБКОВ, д�р техн. наук, В.Н. МОХОВ, канд. техн. наук, М.Б. ДАВЛЕТШИН,
А.В. ПАРФЕНОВ, инженеры, А.Е. ЧУЙКИН, канд. техн. наук
(Уфимский государственный нефтяной технический университет)

Рис. 1. Вертикальный динамический копер:
1 – основание; 2 – опорная плита; 3 – бетонный
образец; 4 – наголовник (подбабок); 5 – падаG
ющий груз; 6 – направляющие штанги; 7 – трос;
8 – кольцо; 9 – стойки; 10 – болт для крепления
троса; 11 – рычаг; 12 – узел подъема груза;
13 – редуктор; 14 – электродвигатель



Выполненные нами эксперименB
ты на тяжелых мелкозернистых и
среднезернистых бетонах, твердевB
ших в естественных условиях и в усB
ловиях ТВО, показали, что в предеB
лах достаточно широкого диапазона
изменения статической прочности
бетона 22,8–47,6 МПа (по прочносB
ти на сжатие кубов 7,07×7,07×7,07
см) характеристики уравнения (1)
кd≈1,71 и кr≈0,24 остаются стабильB
ными при изменении прочности беB
тона и соответствуют зависимости 1
на рис. 2. Расчет динамических наB
пряжений в этих экспериментах,
проведенных на вертикальном динаB
мическом копре УНИ со свободно
падающим грузом постоянной масB
сы, выполнялся по формуле (2).

Для образцаBкуба с ребром 7,07
см при массе свободно падающего
груза 4,5 кг по данным выполненB
ной нами тарировки значение поB
стоянной копра составило Кк =
2,0⋅10−3 м−1/2, для куба 10×10×10 см
– 1,3⋅10−3 м−1/2.

Динамический модуль упругосB
ти Еd рассчитывался умножением
начального статического модуля упB
ругости на повышающий коэффиB
циент 1,2 [5].

Введение в структуру бетона маB
ложестких дисперсных компоненB
тов в виде керамзитовых песков неB
скольких фракций (0,315–1,25 мм,
1,25–2,5 мм, 2,5–5 мм) и резиновой
крошки фракции <0,63 мм в объемB
ных концентрациях до 18% при есB
тественном снижении статической
прочности обусловило значительB
ное повышение ударной вынослиB
вости бетона по количеству ударов
до разрушения.

При анализе полученных реB
зультатов в координатах σd/R – lg N
бетон на основе маложестких (демB
пфирующих) компонентов, вводиB
мых взамен части мелких жестких
заполнителей, соответствует завиB
симости 2 на рис. 2 при параметрах
прямой в полулогарифмических коB
ординатах кd≈1,82 и кr≈0,24. ОтноB

сительное динамическое упрочение
при этом будет соответствовать слуB
чаю кr1=кr2, кd1<кd2 [5] и описываетB
ся зависимостью (10), что при наB
званных выше значениях параметB
ров кd и кr дает ηd≈2,9. 

Анализ результатов при расчете
относительного уровня напряжеB
ний σd/R выполнен с учетом измеB
нения прочности и модуля упругосB
ти бетона при введении низкомоB
дульного заполнителя.

Введение в структуру бетона маB
ложестких дисперсных компоненB
тов в оптимальных объемных конB
центрациях, достигающих реоргаB
низации всего объема структурных
ячеек композита на уровне растворB
ной составляющей бетона, обусловB
ливает снижение собственных наB
пряжений и их деструктурирующего
влияния, а также поглощение энерB
гии деформации и торможение
процесса трещинообразования при
нагружении, повышение упругоB
вязких характеристик бетона и его
ударной выносливости.

Данные исследований по фибB
робетонам, армированным стальB
ной фиброй (диаметр 0,4 мм, длина
25 мм), представлены зависимостью
3 на рис. 2.

Дисперсное армирование при
оптимальной объемной концентраB
ции фибры (процент армирования)
1,5% обеспечивает примерно 9–10B
кратное повышение ударной выB
носливости бетона. Данный тип моB
дифицированного бетона характеB
ризуется параметрами зависимости
σd/R – lg N кd≈1,95 и кr≈0,24.

Описанные бетоны повышенB
ной ударной выносливости рекоB
мендуются в производстве изделий
и конструкций, испытывающих в
цикле эксплуатации многократные
динамические воздействия.
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Рис. 2. Результаты экспериментов по исследованию ударной выносливости бетонов различных
составов в координатах σd/R – lgN. � – данные М. Венюа по тяжелым бетонам на крупноG
зернистых заполнителях; �� – данные автора по среднезернистым бетонам с кубиковой прочG
ностью (кубы 7,07×7,07×7,07 см) 22,8–47,6 МПа, твердевшим в условиях ТВО; �� – то же, по
мелкозернистым бетонам группы А по СНиП 2.03.01–84 с кубиковой прочностью 16,2–35,4 МПа,
твердевшим в условиях ТВО; + – то же, по среднезернистым бетонам с введением диспергироG
ванной резины с кубиковой прочностью 22,8–30,3 МПа, твердевшим в естественных условиях;

– то же, по мелкозернистым бетонам с кубиковой прочностью 18,2–25 МПа при замене части
кварцевого песка керамзитовым; – данные по фибробетону с кубиковой прочностью
41,4–51 МПа, армированному стальной фиброй (1,5% по объему); 1 – бетоны на плотных заполG
нителях; 2 – бетоны с введением маложестких (демпфирующих) компонентов; 3 – фибробетон
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Новейшие технологии по произB
водству кровельных и гидроизоляB
ционных материалов, внедренные
на предприятиях компании «ТехноB
НИКОЛЬ», позволили в 1999 г.
наладить выпуск надежного и долB
говечного битумноBполимерного
кровельного и гидроизоляционного
материала Техноэласт. ТехнологиB
ческие новшества и новые возможB
ности, появившиеся у компании
после пуска второй очереди завода
«Технофлекс» в Рязани, обеспечили
в апреле 2002 г. запуск производства
уникальных кровельных и гидроB
изоляционных материалов. Эти маB
териалы позволяют реализовать раB
нее недоступные российским строB
ителям эффективные кровельные
технологии.

Короткое лето заставляет кроB
вельщиков искать способы сокраB
щения периода простоя в межсезоB
нье и зимой. Основной проблемой
при этом становится удаление влаги
из основания кровли: старого кроB
вельного ковра, признанного годB

ным к ремонту, новой цементноB
песчаной стяжки, утеплителя, наB
бравшего влагу из окружающего
воздуха, и др. Если этого не сделать,
на кровле образуются вздутия.

Рулонный кровельный СБСBмоB
дифицированный битумноBполиB
мерный материал Техноэласт Вент
(ЭКВ 6,0) предназначен для устройB
ства однослойных кровельных ковB
ров с частичной приклейкой нижB
ней поверхности, что обеспечивает
образование воздушных каналов
для отвода водяных паров. Для
вывода паров из подкровельного
пространства используются пластиB
ковые аэраторы (флюгарки), хотя
возможны и другие технические
решения.

Основное предназначение матеB
риала – устройство новых кровель во
всех климатических зонах по любым
основаниям, в том числе влажным.
Основа из тяжелого полиэфирного
полотна гарантирует исключительB
ную прочность и стабильность разB
меров материала (см. таблицу).

Для устройства двухслойных
«дышащих» кровель на предприятии
производится рулонный кровельB
ный СБСBмодифицированный биB
тумноBполимерный материал Уни5
флекс Вент (ЭПВ 5,0). В качестве
верхнего слоя используется материB
ал Унифлекс ЭКП (ТКП) и ЭПП
(ХПП). Особенное внимание при
укладке следует уделять местам наB
хлеста и монтажа воронок аэраторов.

Перед наплавлением материалов
поверхность кровли должна быть
очищена от пыли и грязи и загрунB
тована битумным праймером. Скат
кровли изготавливается из одного
слоя материала Техноэласт Вент
(ЭКВ 6,0). Примыкания и другие
узлы кровли изготавливаются из
материала Техноэласт марок ЭКП
(ТКП) и ЭПП (ХПП).

Еще одним уникальным продукB
том, производство которого начато
на заводе «Технофлекс», являются
самоклеящиеся материалы. Они
применяются там, где наплавление
материала неэффективно или недоB

Новые рулонные кровельные и гидроизоляционные
материалы завода «Технофлекс»

Ю.А. ГОРЕЛОВ, начальник отдела маркетинга кровельной компании
«ТехноНИКОЛЬ» (Москва)

Физико/механические характеристики

новых кровельных материалов компании «ТехноНИКОЛЬ»

Удлинение
при разры

ве, %, не

менее

Гибкость
на стержне
радиусом
10 мм, оС,
не выше

Хрупкость
по Фра

асу, оС,
не выше

Теплостой

кость на вер

тикальной по

верхности в
течение 2 ч,
оС, не ниже

Усилие
при

разрыве
Н/5 см,

не менее
Марка

Масса
1 м2, кг,
не менее

Тип основы
(масса г/м2), не

менее

Тип покрытия
верх / низ

Метод
укладки

Размер
рулона,
длина ×
ширина,

м

Методы испытаний по ГОСТ 2678–94

Техноэласт Вент
ЭКС 6,0 6,0 Полиэстер (250)

Крупнозернистая
посыпка / вентили

руемое покрытие

Наплавление / меха

ническое крепление
(один слой)

7,5×1 −25 −35 +100 1000 50

Техноэласт 
ЭКС 5,0 5,0 Полиэстер (170)

Крупнозернистая
посыпка / самокле

ящееся покрытие

Самоклеящийся
(холодная приклейка) 10×1 −25 −35 +100 600 50

Унифлекс Вент
ЭПВ 5,0 5,0 Полиэстер (150) Песок / вентилиру


емое покрытие
Наплавление
(нижний слой) 10×1 −15 −25 +90 460 40

Барьер ГЭС
2200 2,2 Стеклохолст (60)
Полимерная пленка
100 мкм / самокле

ящееся покрытие

Самоклеящийся
(холодная приклейка) 15×1 −20 −30 +90 360 2

Барьер ГЭС
1500 1,5 Безосновный
Полимерная пленка
100 мкм / самокле

ящееся покрытие

Самоклеящийся
(холодная приклейка) 15×1 −20 −30 +90 30 400

Барьер П 1,5 Безосновный
Полимерная пленка
100 мкм / самокле

ящееся покрытие

Самоклеящийся
(холодная приклейка) 15×1 −20 −30 +90 30 400



пустимо по соображениям пожарB
ной безопасности.

Рулонный кровельный самоклеяB
щийся СБСBмодифицированный
битумноBполимерный материал Тех5
ноэласт (ЭКС 5,0) предназначен для
устройства плоских кровель без приB
менения открытого пламени. ТехниB
ческие характеристики материала
позволяют использовать его для устB
ройства скатных кровель по сплошB
ному деревянному основанию.

На заводе также освоено произB
водство рулонного самоклеящегося
стиролBблокBсополимерBмодифициB
рованного (СБСП) битумноBполиB
мерного материала Барьер ГЭС (гидB
роизоляционный эластомерный саB
моклеящийся), предназначенного для
устройства гидроизоляции фундаменB
тов зданий и сооружений без примеB
нения открытого пламени. Материал
может быть армирован стеклохолстом
(марка Барьер ГЭС:2200) и неармироB
ван (марка Барьер ГЭС :1500).

При укладке самоклеющихся
материалов должны соблюдаться
следующие требования:
– поверхность, на которую будет

приклеиваться материал, должна
быть очищена от пыли и грязи и заB
грунтована битумным праймером;

– антиадгезионная пленка снимаетB
ся с нижней стороны на 30–40 см,
после чего материал аккуратно расB

катывается на подготовленную поB
верхность; лента бумаги с верхней
стороны материала не снимается;

– для герметизации бокового наB
хлеста лента пленки с верхней
стороны материала вытаскиваB
ется из нахлеста под углом 45о;

– при укладке следует дополниB
тельно прикатать материал; осоB
бенное внимание уделяется наB
хлестам и примыканиям.
Работы рекомендуется произвоB

дить при температуре поверхности и
окружающего воздуха не менее +5оС.
Поверхность основания должна быть
сухой и ровной для обеспечения каB
чественного приклеивания.

Самоклеящиеся материалы являB
ются показателем технологического
уровня производителя. Новые возB
можности завода «Технофлекс» позB
волили ему войти в число наиболее
оснащенных предприятий Европы.

Консультации по проектированию
систем кровли и гидроизоляции, а такB
же по их укладке можно получить у диB
леров кровельной компании «ТехноB
НИКОЛЬ», на заводе «Технофлекс»
(тел.: (0912) 241312, факс: (0912) 241315,
eBmail: sales@tfx.ryazan.ru) в дирекции
по продажам рулонных материалов
(eBmail: tehno@tn.ru, факс: (095) 284%46%42).
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По уровню технологической оснащенности завод «Технофлекс» входит в число лучших в Европе
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Ни для кого не секрет, что для
устройства плоской кровли в РосB
сии до недавнего времени применяB
лись в основном материалы на осB
нове окисленного битума. МодифиB
цированные битумноBполимерные
материалы позволили сделать знаB
чительный шаг вперед и повысить
эксплуатационные характеристики
кровель, хотя и поBпрежнему требуB
ют устройства кровельного ковра из
2–3 слоев материала.

Современные кровельные полиB
мерные и полимерноBбитумные
мембраны позволяют создавать
кровельное покрытие из одного
слоя материала. Такие материалы
производятся фирмой «SikaBTrocal
AG» уже более 40 лет.

Полимерные и полимерноBбиB
тумные мембраны имеют ряд униB
кальных свойств: нулевое водопогло:
щение, высокую гибкость при низкой
температуре и возможность созда:
вать монолитное покрытие на всей
площади кровли (см. таблицу).

Для мембран характерно полное
отсутствие водопоглощения, что деB
лает их нечувствительными к свойB
ственным российскому климату
циклам замораживания–оттаиваB
ния. Таким образом, структура маB
териала остается неизменной и исB
ключает образование протечек.

Этому же способствует техноло5
гия соединения полотнищ материала
между собой при помощи сварки
горячим воздухом, в результате чего
образуется монолитный ковер, имеB
ющий в местах нахлеста почти
двойную толщину. Возможно соB
единение неармированных материB
алов из ПВХ методом холодной
сварки при помощи специального
состава (растворителя).

Крепление материалов к основаB
нию кровли возможно тремя спосоB
бами: клеевым, балластным и мехаB
ническим.

Для приклеивания пригодны
материалы, имеющие подложку
(«Carisma CIK» и др.). При клеевом
методе используется горячий битум,
холодные битумные мастики или
специальный состав «Trocal C300»,
которые наносятся полосами плоB
щадью до 30% от площади всего
кровельного покрытия. 

Балластный метод заключается в
фиксации сваренных полотен осB
новной площади ковра галькой (в

отдельных случаях – гравием). При
применении гравия обычно предусB
матривается дополнительный заB
щитный слой (геотекстиль) во избеB
жания повреждения мембраны при
эксплуатации. Периметр сваренных
полотнищ дополнительно механиB
чески закрепляется. На балластных
кровлях возможно устройство цветB
ников, автостоянок, садов, пешеB
ходных дорожек и др.

Механическое крепление в завиB
симости от вида основания осущеB
ствляется специальным крепежом
с антикоррозионным покрытием и
шайбой, распределяющей нагрузку
на материал. Образующиеся креB
пежные узлы располагаются на
некотором расстоянии от края руB
лона и полностью перекрываются
следующим полотнищем, уклаB
дываемым внахлест. При завариваB

нии краев полотнищ крепеж окаB
зывается полностью загерметизиB
рованным.

Фирма «SikaBTrocal AG» выпускаB
ет рулонные материалы на различной
основе (сополимера этилена и битума
– ECB, поливинилхлорида – PVC,
полиолефина – FPO и др.). Наиболее
подходящими для российских услоB
вий являются полимерноBбитумные
мембраны «Carisma CI» и «Carisma
CIK» и полимерные мембраны
«Sikaplan G» и «Sikaplan VGWT».

Основой материалов «Carisma CI»
и «Carisma CIK» является сополимер
этилена и битума со специальными
добавками, армированный стеклоB
холстом. Эти материалы являются
битумосовместимыми. Высокая
гибкость (до −55оС) позволяет исB
пользовать их даже в условиях
Крайнего Севера и Сибири.

Материалы для плоских кровель
фирмы «Sika-Trocal AG»

Е.В. ГУЩА, представитель фирмы «Sika�Trocal AG» (Москва)

Показатели Carisma CI Carisma CIK
Sikaplan

15 G
Sikaplan
15 VGWT

Толщина, мм 2 2 1,4 1,4

Относительное удлинение,
при разрыве, %

армирования
связующего 577

63 33
250

27
250

Условная прочность, МПа
армированный
неармированный

6,9 7,8 22,8
14,2

22,1
14,2

Гибкость на брусе с радиусом
закругления 5 мм, оС –55 –35

Теплостойкость в течение 2 ч, оС 90

Водопоглощение
в течение 24 ч, мас. % 0 0 0 0

Водопроницаемость в течение
72 ч при давлении 0,3 МПа непроницаем

Паропроницаемость, мг/(м·ч·Па) 3,9×10–3 0,79×10–3

Долговечность, усл. лет 30 15

Рис. 1. Кровля здания выполнена из материаG
ла Carisma CI с балластным креплением

Рис. 2. Нанесение клея полосками для приG
клеивания материала Carisma CIК



Мембрана «Carisma CI» предB
назначена для устройства кровель с
механическим или балластным
креплением (без приклеивания).
Отличительной особенностью маB
териала «Carisma CIK» является поB
лиэстеровая подложка, которая
позволяет приклеивать его к осноB
ванию. Подложка способствует эфB
фективному выведению влаги из
подкровельного пространства, поB
этому возможна укладка материала
на старую кровлю без предварительB
ного демонтажа старого покрытия.
Диффузия влаги происходит по
подложке и удаляется через парапеB
ты по периметру и специально устB
роенным флюгаркам.

Особый интерес представляет
мембрана «Sikaplan VGWT», отнеB
сенная по российским стандартам
к группе горючести Г2 (умеренногоB
рючий), воспламеняемости В2
(умеренно воспламеняемый) расB
пространения пламени РП2 (слабо
распространяющий пламя).

Кроме того, повысить противоB
пожарные свойства кровли позвоB
ляет также и балластный способ
крепления полотна мембран.

Полимерные кровельные мемB
браны «Sikaplan G» и «Sikaplan
VGWT» изготовляют из мягкого
ПВХ, армированного стеклосеткой
и являются битумонесовместимыB
ми и предназначены для механичесB
кого крепления. Сварка мембран
как «Carisma», так и «Sikaplan» проB
изводится горячим воздухом. Для
дополнительной герметизации
швов и наиболее сложных элеменB
тов кровли из ПВХBмембран (наB
кладок, углов и др.) предназначен
специальный жидкий ПВХ.

Все кровельные материалы поB
ставляются в виде системы, которая
включает соединительную жесть,
накладки для внутренних и внешB
них углов, водосливные воронки,
флюгарки, проходные манжеты и
др. Это позволяет значительно упB
ростить процесс укладки, снизить
трудоемкость работ и обеспечить
надежность кровли.

В каждом конкретном случае
устройства кровли подбирается опB
тимальное техническое решение.

Фирма «SikaBTrocal AG» накоB
пила значительный опыт испольB
зования материалов в различных
конструкциях кровель при любых
климатических условиях. Обладая
высокой устойчивостью к проB
растанию корней растений, мембB
раны эффективно используются
для устройства эксплуатируемых
кровель.

Технология выполнения работ
при использовании материалов
имеет ряд неоспоримых достоинств.
Прежде всего, это исключение из

процесса открытого пламени, что
значительно снижает риск возникB
новения пожара.

Скорость укладки материалов
достаточно высока. В Германии
бригада из трех человек за рабочую
смену при устройстве ковра средней
сложности и в соответствии с неB
мецкими стандартами успевает выB
полнить 200–300 м2 кровли. ПроизB
водительность зависит от сложносB
ти кровли, способа сварки, типа
сварочного аппарата, количества
дополнительных элементов (флюB
гарок, воронок, водосливов и др.),
наличия дополнительного оборудоB
вания на кровле (антенн, кабельных
проходов, вентиляционного оборуB
дования и др.)

Заводы фирмы «SikaBTrocal» в
Германии и Швейцарии сертифиB
цированы в соответствии с требоваB
ниями международного стандарта
качества ISO 9001. Помимо этого
получены сертификаты соответстB
вия Госстроя России, гигиеничесB
кие и пожарные сертификаты.

Фирма предоставляет 10BлетB
нюю гарантию на свои материалы,
которая включает замену материаB
ла, компенсацию стоимости работ
по его замене, а также страховку от
возможного ущерба. При предоB
ставлении гарантии должны быть
соблюдены следующие условия:
– правильность применения матеB

риала для конкретного случая,
которую подтверждают специаB
листы фирмы;

– укладка материалов должна проB
изводиться обученным персонаB
лом, которому выдаются сертиB
фикаты об обучении;

– при укладке материалов должен
вестись журнал, в котором отмеB
чаются условия производства

работ, результаты контроля каB
чества и отметки контролируюB
щих органов.
В результате испытаний при серB

тификации по Российским стандарB
там установлена долговечность на
все материалы – 15 лет, а на материB
алы «Carisma» – 30 лет. В реальных
условиях материалы служат значиB
тельно дольше.

Поскольку технология укладки
полимерных мембран для России
является достаточно новой, фирма
регулярно проводит семинары для
проектировщиков, строителей, заB
казчиков и других категорий работB
ников, связанных со строительстB
вом и эксплуатацией кровель. Эти
семинары проводят дипломироB
ванные специалисты из Германии
и Швейцарии. На них рассказываB
ют о свойствах материалов, техниB
ческих характеристиках, возможB
ностях применения материалов,
демонстрируют процесс укладки,
оборудование и комплектующие.
На семинарах делятся опытом спеB
циалисты строительных организаB
ций, применяющих эти материалы
в России.

Для обеспечения качественной
укладки фирма обучает специалисB
тов на строительных объектах.

Поставка мембран для потребиB
телей в России производится со
склада в Москве. Возможны пряB
мые поставки из Германии.

В настоящее время материалы
фирмы «SikaBTrocal» успешно эксB
плуатируются на различных объекB
тах в Москве и других регионах
России. Применение материалов
фирмы «SikaBTrocal» гарантирует
решение проблем устройства и
эксплуатации кровель на многие деB
сятилетия.
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Рис. 3. Механический способ крепления кроG
вельных мембран. Материал «Sikaplan 15
VGWT». Торговый комплекс «Метро Кэш энд
Керри» (Москва)

Рис. 4. Сварка кровельных материалов горяG
чим воздухом позволяет создать практически
герметичное покрытие



100 номеров вместе!
стратегическое партнерство профессионалов

После подведения итогов ставшего далеким 1993 г., когда
стало ясно, что журналу «Строительные материалы» удалось
выдержать первый удар сокрушительных экономических и
организационных преобразований экономики, отрасли и,
как следствие, системы научноBтехнической информации,
руководство журнала определило несколько стратегических
задач, успешное выполнение которых должно было закрепить
позицию журнала в новых условиях.

Наряду с такими важными задачами, как формирование соB
временной редакционной и издательской структур, расширеB
ние и адаптация тематики издания к новым требованиям отрасB
ли, огромное значение придавалось поиску новой полиграфиB
ческой базы. Необходимость резко повысить качество печати и
сократить сроки полиграфического производства диктовались
требованиями зарубежных рекламодателей.

Молодые издатели, пришедшие в этот бизнес 3–5 лет назад,
вряд ли смогут оценить смелость решения о смене полиграфичеB
ской базы. Тиражи специализированных отраслевых изданий
буквально рухнули, подписные средства обесценивались, еще не
поступив на счета издательств, крупные полиграфические комB
бинаты с небольшими издательствами сотрудничать не хотели,
да и не могли на своем изношенном оборудовании обеспечить
повышение качества печати, бумагу надо было «доставать»...

Однако и в полиграфии появлялись смельчаки, готовые
бросить вызов штормовой российской экономике. Одним из
таких предприятий стала типография «СОРМ» во главе с диB
ректором И.В. Новиковым, которому удалось сформировать
«боеспособный» коллектив из бывших сотрудников полиграB
фического подразделения Минмонтажспецстроя. В активе ноB
вой фирмы были: однокрасочная машина, трудолюбие, упорB
ство и непоколебимое желание добиться успеха.

С таким багажом мы принялись печатать 469 номер журB
нала «Строительные материалы» от начала издания в 1955 г.
Это было в январе 1994 г.

КакBто незаметно прошли восемь с половиной лет. Со своиB
ми партнерами мы пережили времена чудовищной инфляции,
бесконечных изменений налогового и таможенного законодаB
тельства, печально известный кризис 1998 г. Но в те годы мы разB
делили друг с другом радость выпуска журнала с первыми полноB
цветными обложками, первых, ставших впоследствии традиB
ционными, тематических номеров, издание первых книг нашего
окрепшего издательства, приобретение нового оборудования
известной немецкой фирмы «Heidelberg» для расширяющейся
типографии, освоение новых полиграфических технологий.

Вместе мы учились партнерским взаимоотношениям, росли
профессионально, осваивали нелегкую науку ведения бизнеса.

Сегодня мы гордимся тем, что являемся не просто клиенB
тами, но старейшими партнерами современного полиграфиB
ческого центра, расположенного в центре Москвы.

В составе центра «СОРМ» есть все подразделения для соB
здания полиграфической продукции высокого качества. Это
типография, оснащенная новыми печатными машинами
Heidelberg SM 52B4, SM 52B1 и полным комплексом послепеB
чатного оборудования.

Современное дизайнBбюро укомплектовано компьютеB
рами и сканерами последнего поколения, а также новейшим
программным обеспечением.

Фирменным стилем работы центра «СОРМ» стало высоB
кое качество полиграфической продукции, неукоснительное
соблюдение сроков выполнения заказов и корректность в отB
ношениях с партнерами.

Важным фактором, позволяющим поддерживать такой
фирменный стиль, является применение для производB
ства только высококачественных импортных расходных
материалов.

В настоящее время у полиграфического центра «СОРМ»
сложился круг надежных партнеров, поставщиков и клиенB
тов. Работая только с профессионалами высокого класса,
центр может выступать в роли генподрядчика при выполнеB
нии сложных и объемных работ. При этом всегда гарантируB
ется качество конечной продукции.

Познакомиться с полиграфическим центром «СОРМ»
можно на профильных выставках по полиграфии и рекламе
или на многих выставках строительного профиля в разных
регионах России, где представлен журнал «Строительные
материалы», который служит наглядной рекламой возможB
ностей наших партнеров.

Формула успеха СМ+СОРМ читается следующим обраB
зом: Строительные материалы плюс Современное ОборудоB
вание и Рациональный Менеджмент.

Доверьтесь профессионалам!

В начале 1997 г. заместитель главного редактора журнала «СтроиG
тельные материалы» Е.И. Юмашева и заместитель генерального
директора ПЦ «СОРМ» Е.А. Ивани отправились «на разведку» в страG
ну полиграфии Финляндию. После посещения одной из крупнейших
типографий «ETELAGSuomen sanomat» в г. Лахти Елена Ивановна
засомневалась: «Может действительно в Финляндию печататься
перебраться?». «Новую машину купим, предложим европейский
сервис и разумные цены – никуда журнал от нас не денется» – разG
мышляла про себя Елена Альбертовна.
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Преимущества крупных керамиB
ческих изделий очевидны. Попытки
разработать надежную технологию
таких изделий предпринимались с
40–50Bх годов. Наиболее известные
из технических решений – техноB
логия фирм «Gnirand Freres», «Cerik»
во Франции [1] , а также изделия
«Planken Ziegel» в Германии [2]. В
СССР работы в этом направлении веB
ли многие организации, но их отдельB
ные достижения не привели к создаB
нию оптимальной технологии [3].

В настоящее время появились
публикации о тенденции изготавлиB
вать крупноразмерные конструкB
ции из кирпича в заводских условиB
ях [4]. После схватывания кладочB
ного раствора конструкцию отвозят
на стройку, где закрепляют в огражB
дающей конструкции. При этом на
заводе возможно большое разнообB
разие архитектурных решений.

Анализ известных работ по разB
работке технологии производства
крупных керамических изделий поB
казал, что все исследователи стреB
мились к снижению усадок – возB
душной и огневой. В результате быB
ли разработаны технологии изделий
из сырьевых смесей с усадкой менее
1% [5]. В таких смесях содержание
отощающих добавок достигало
70–80 об. %. Это обусловило необB
ходимость формования прессоваB
нием или вибропрессованием.

По американской технологии [6]
в качестве легкого компонента смеB
си использован не керамзит, как в
[5], а вспученный вермикулит. ТехB
нические характеристики изделий,
получаемых по данной технологии,
вполне удовлетворительны, однако

при смешивании и формовке пресB
сованием происходит разрушение
зерен вспученного вермикулита.

Французская технология предуB
сматривала формовку экструзией
при суммарной усадке 4–5% и форB
мовочной влажности 17%. КонечB
но, информации о составе сырьевой
смеси, параметрах сушки и обжига в
открытой печати не было.

Для разработки отечественной
технологии изготовления крупных
керамических изделий методом
экструзии было решено использоB
вать невспученный вермикулит.
При сушке изделий вермикулит игB
рает роль традиционного отощитеB
ля, снижая величину воздушной
усадки [7], а в процессе обжига верB
микулит увеличивается в объеме и
компенсирует огневую усадку.

Ниже приводятся некоторые реB
зультаты выпуска опытных панелей
размером 0,6×0,3×3 и 0,6×0,3×2 м с пуB
стотностью 52% на опытноBпроизB
водственном участке НПО «КерамиB
ка» (СанктBПетербург) в 1989–1991 гг.

Панели были изготовлены из трех
видов сырьевых смесей: шихта 0 – заB
водская, содержащая кембрийской
глины 73% и кварцевого песка
Мкр=2,0 27%; шихта 1 – заводская +
5% (сверх 100) вермикулитового конB
центрата; шихта 2 – 70% глины + 30%
вермикулитового концентрата. ВерB
микулитовый концентрат необходиB
мой кондиции является доступной
товарной продукцией ОАО «КовдорB
слюда» (Мурманская обл.).

Как видно из данных таблицы,
положительный эффект от введения
в шихту вермикулита присутствует на
всех этапах технологии. Снижение

формовочной влажности позволяет
уменьшить усилие формования, и
как следствие, снижается температуB
ра выходящего бруса. Закономерно
снижаются усадочные деформации,
плотность камня и изделия. Хотя
средняя прочность изделий, изготовB
ленных из разных шихт, примерно
одинаковая, существенно снижается
коэффициент вариации прочности.
Даже введение 5% добавки (шихта 1)
снизило вариацию прочности более
чем в два раза и почти в четыре раза в
изделиях из шихты 2, для которых веB
личина коэффициента вариации
прочности даже ниже, чем нормаB
тивная при определении класса бетоB
на (13,5%).

Это позволяет сделать вывод,
что из шихты с содержанием вермиB
кулита 30% можно получить издеB
лия, стабильные по свойствам.

Применение таких шихт перспекB
тивно не только для стеновых матеB
риалов, но и для высококачественной
облицовочной, в том числе крупноB
размерной, керамики, черепицы и
других керамических изделий.

Список литературы
1. Патент Франции № 2282978, заB

явл. 1976г.
2. G.Schellbach. Jahrbuch fur ZiegelB,

Baukeramik und SteinzengrohB
renindustrie. 1989. s.175.

3. Захаров В.П., Поляков Г.Н.. ЭксB
трузионные керамические панеB
ли. СПб, 1992.  82 с.

4. Берман Р.З. Кирпичные панели заB
водского изготовления в современB
ном строительстве. Опыт США,
Канады, Австралии // Строит. маB
териалы. № 6. 1996, С. 16–17.

5. Горяйнов К.Э., Прожога В.Т., Ми:
рончук А.И. Крупноразмерные кеB
рамические изделия для сооружеB
ния промышленных печей // СтроB
ит. материалы. 1969. № 6. С. 7–11.

6. Gilbert С. Robinson. Lightweight
Structural Clay Products Made
with Vermiculite // Journal of The
American Ceramik Societj. Vol. 41,
№ 2 . 1958. S. 74–80.

7. Патент России № 1780276, заB
явл. 1989.

8. Нестеренко В.В., Наговицына И.Н.,
Пимонов А.П., Пантелеев И.М. ИсB
следование обжига керамики меB
тодом акустических эмиссий //
Строительные материалы из поB
путных продуктов промышленноB
сти. Л., 1990. С. 13–15.

Влияние состава шихты на свойства
крупноразмерных керамических изделий

А.С. МАВЛЯНОВ, канд. техн. наук, ректор Бишкекской финансово�экономической
академии, В.В. НЕСТЕРЕНКО, канд. техн. наук, СПбГАСУ

Характеристики параметров формования и свойства панелей

Параметры формования
и свойства панелей

Шихта 0 Шихта 1 Шихта 2

Формовочная влажность, % 18 16,2 16,5

Давление в формующей головке, МПа 1,5 1,3 0,3

Температура бруса, оС 40 35–37 25–30

Усадка, %
воздушная
общая

3,9
7,9

3,2
6,6

2,7
4,2

Средняя плотность, кг/м2

камня
изделия

2050
1070

1990
955

1860
890

Водопоглощение, % 9 9,4 14

Прочность при сжатии, МПа
(фрагмент 0,5×0,3×0,5 м) 10,23 10,4 10,34

Коэффициент вариации прочности, % 39,6 16,5 10,4
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Энергоэффективность, долгоB
вечность, пожаробезопасность и
экологическая безупречность – осB
новные критерии, которым должны
отвечать современные здания и соB
оружения.

СНиП IIB3–79* «Строительная
теплотехника», нормируя значения
приведенного сопротивления теплоB
передаче различных элементов
строительных конструкций, предB
определили применение многоB
слойных термически неоднородных
ограждений с использованием поB
лимерсодержащих теплоизоляциB
онных материалов, и как следствие,
обострили вопросы долговечности,
пожаробезопасности и экологии.

В настоящее время создаются
отечественные материалы нового
поколения на основе только минеB
рального сырья, которые выгодно
отличаются от полимерных материB
алов повышенным эксплуатационB
ным ресурсом, пожаробезопосносB
тью и являются экологически чисB
тыми. Так, ассоциированный член
Строительного отделения OSV –
НПО «КСВBВосток» разработал и
промышленно производит КСВ
(кремнийсодержащие вещества)
материалы и изделия на основе миB
нерального сырья, которые отвечаB
ют современным требованиям.
Коллективом другого ассоциироB
ванного члена – «Магнолита» соB
здан еще один материал с рядом заB
мечательных свойств, ориентироB
ванный на применение в качестве
наружного утеплителя при санации
стен и призванный снять проблему
долговечности для систем «термоB
фасад», эксплуатируемых в климаB
тических условиях России.

Однако на данный момент объB
ем промышленного производства
этих материалов не может удовлеB
творить имеющийся спрос, поэтому
продолжается использование полиB
мерсодержащих материалов и соотB
ветственно остается дилемма в рамB
ках которой не определены все имеB

ющиеся «за» и «против» и четко не
расставлены приоритеты.

В данной работе изложены обB
щие положения и основы метода
определения эксплуатационного
ресурса, срока естественного стареB
ния и соответствующие результаты
научных исследований для ряда пеB
нополистиролов (ППС), в том чисB
ле экструзионных (ЭППС), и расчеB
ты долговечности ограждающих
конструкций с их применением.
Надеемся, что эти результаты будут
способствовать позитивному решеB
нию задач не только энергоэффекB
тивности, но и одновременно долB
говечности, пожаробезопасности и
экологии в современном строительB
стве. В противном случае они позB
волят принимать конкретные научB
но обоснованные решения.

В основу метода определения
положена концепция существоваB
ния области линейного накопления
повреждений под тем или иным
единичным или суммарным воздейB
ствием (рис. 1).

Принятая концепция позволяет
определить искомый эксплуатационB
ный ресурс путем фиксации и послеB
дующего анализа изменений основB
ных физических параметров в предеB
лах области линейного накопления
повреждений при воздействиях, задаB
ваемых по специально разработанB
ной программе, включающей два реB
жима: температурноBвлажностный
циклический и изотермический. ВозB
действия в принятых программах
подбирают таким образом, чтобы исB
ключить химические и фазовые изB
менения в исследуемом материале. В
этом случае деструкция материала
возникает только под воздействием
естественного старения и эксплуатаB
ционных факторов. ЭксплуатационB
ный ресурс при этом определяется
для каждого параметра и соответствуB
ет величине его предельного изменеB
ния для линейного участка. В общем
случае ресурс задается априори приB
ращением для каждого параметра, веB

личина которого, однако, не выходит
из области линейного накопления
повреждений. Так было принято: для
коэффициента теплопроводности –
30%; для динамического модуля упB
ругости – 10%.

Выбор контролируемых параметB
ров, в состав которых кроме коэффиB
циента теплопроводности и динамиB
ческого модуля упругости вошли
плотность и усадка, определяется не
только уровнем их функциональной
значимости, но и возможностью их
контроля неразрушающими методаB
ми при проведении испытаний по
установленной программе, что позB
воляет оптимизировать количество
образцовBспутников и надежность
статистических оценок.

Согласно принятой концепции
и разработанному методу определеB
ния эксплуатационного ресурса, а
также сроку естественного старения
теплоизоляционных полимерсодерB
жащих материалов и изделий был
разработан и утвержден Стандарт
РААСН СФ001–98 «Материалы
строительные теплоизоляционные.
Метод определения эксплуатацион5
ного ресурса».

На рис. 2–3 представлены реB
зультаты исследований в соответстB
вии с разработанным стандартом
пяти видов широко применяемых в
строительстве пенополистирольных
изделий:

Пенополистирол. 
Ресурс и старение материала. 
Долговечность конструкций

Ю.Д. ЯСИН, президент Строительного отделения Восточно�европейского 
союза экспертов (OSV), член�корреспондент АЖКХ, 
В.Ю. ЯСИН, зам. генерального директора по науке НПО «КСВ�Восток», 
А.В. ЛИ, аспирант (Дальневосточный государственный университет путей сообщения)

Рис. 1.

РЕЗУЛЬТАТЫ НАУЧНЫХ  ИССЛЕДОВАНИЙ



– ППС, ОАО СП «Тиги Кнауф»,
ГОСТ 15588–70*;

– ЭППС, НПП «Экспол», ТУ
2244B001B17953000–97;

– ЭППС, ЗАО «Химический заB
вод», ТУ 2244B002B17953000–95;

– ЭППС Фломейт, «Dow Chemical»,
DIN 4108;

– ЭППС Руфмейт, «Dow Chemical»,
DIN 4108;

в зависимости от программы исслеB
дования:

на рис. 2, 3 – по программе изоB
термических испытаний;
на рис. 4, 5 – по программе темB
пературноBвлажностных циклиB
ческих испытаний.
Проанализируем полученные

результаты на примере основного
эксплуатационного параметра –
теплопроводности исследованных
утеплителей. 

Из результатов изотермических
испытаний, которые проводились в
климатической камере при постоB
янной температуре t = 50oC, опредеB
лялся срок естественного старения.

Согласно кинетической (термоB
флуктуационной) теории прочносB
ти [1] под действием тепловых
флуктуаций атомов в макромолекуB
ле полимера происходит разрыв
структурных связей и образование
вакансий и дефектов, что в конечB
ном счете приводит к их суммироB
ванию и образованию повреждений
полимера уже на надмолекулярном
уровне. В этом случае, имея резульB
таты изотермических исследований
при определенной температуре (t =
50oC), можно перейти к любой друB
гой температуре. Переход осущеB
ствляется по формуле:

где τT1
, τT2

– моменты времени наB
ступления предварительно заданноB
го значения контролируемого параB
метра соответственно при темпераB
турах T1, T2; E – энергия активации
процесса разрушения, R – универB
сальная газовая постоянная.

Эту зависимость можно испольB
зовать для определения срока естеB
ственного старения, величина котоB
рого будет соответствовать моменту
выработки ресурса при t = 20oC. ПоB
лученные таким образом результаты
представлены в табл. 1.

Для выявления совместного
влияния циклических воздействий
и процесса естественного старения
на деструкцию теплоизоляционных
полимерных материалов в ограждаB
ющей конструкции был проведен
соответствующий расчет. В качестB
ве расчетных были использованы
конструкции, которые представлеB
ны на рис. 6а, б.

( ) ,11exp
21TT 21 ⎥

⎦

⎤
⎢
⎣

⎡ −⋅τ=τ TT
R

E
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Таблица 1

Наименование материала,
производитель Срок естественного старения, лет

ППС, ОАО СП «Тиги Кнауф» 20,2

ЭППС, НПП «Экспол» 50

ЭППС, ЗАО «Химический завод» 22,5

ЭППС Фломейт, «Dow Chemical» 48,3

ЭППС Руфмейт, «Dow Chemical» 60,8

Таблица 2

Приращение коэффициента Δλ, Вт/(м⋅оС), теплопроводности
пенополистирола (ОАО СП «Тиги Кнауф») конструкции

во время эксплуатации, лет
№

слоя

1 5 10 14 17 18 19 20

1 0,000774 0,00387 0,00774 0,01084

2 0,000648 0,00324 0,00648 0,00907 0,01102

3 0,000601 0,00301 0,00601 0,00842 0,01022 0,01082

4 0,000577 0,00289 0,00577 0,00808 0,00981 0,01039 0,01097

5 0,000562 0,00281 0,00562 0,00787 0,00955 0,01012 0,01068 0,01124

Таблица 3

Долговечность наружного ограждения, летНаименование материала
утеплителя ограждения

конструкция (а) конструкция (б)

ППС, «Тиги Кнауф» ≈13 ≈13

ЭППС, «Экспол» ≈34 ≈34

ЭППС, «Химзавод» ≈16 ≈16

ЭППС Фломейт ≈37 ≈37

ЭППС Руфмейт ≈40 ≈40

Рис. 2. Зависимость коэффициента теплоG
проводности от продолжительности испытаG
ний при изотермических воздействиях

Рис. 3. Зависимость прочности на сжатие при
10%Gной деформации от продолжительности
испытаний при изотермических воздействиях

Рис. 4. Зависимость коэффициента теплопроводG
ности от количества циклов испытаний при циклиG
ческих температурноGвлажностных воздействиях

Рис. 5. Зависимость прочности на сжатие
при 10%Gной деформации от количества цикG
лов при циклических воздействиях



На первом этапе была использоваB
на «Система диагностики» зданий, коB
торая не имеет аналогов в мировой
практике и широко используется в
Москве при строительстве элитного
жилья и уникальных зданий и сооруB
жений. Эта система позволяет адекватB
но отображать изменения температурB
ноBвлажностного состояния любой чаB
сти строительного объекта, включая
сложные пространственные узлы и соB
пряжения, в различные моменты эксB
плуатации с учетом вероятностного
характера климатических воздейстB
вий, нелинейности и взаимообусловB
ленности процессов переноса тепла и
влаги, других сложных физических явB
лений, фактического изменения фиB
зических свойств материалов констB
рукций и их остаточного ресурса и т. д.

В результате конструктивной доработB
ки в анализируемых вариантах огражB
дений была исключена возможность
конденсации влаги в утеплителе и его
последующая «морозная» деструкция.

На втором этапе был применен
инженерный метод расчета, разрабоB
танный А.В. Ли. Этот метод позволил
проследить совместное влияние цикB
лических воздействий и процесса есB
тественного старения на деструкцию
теплоизоляционных полимерных маB
териалов во времени в чистом виде.

Результаты расчетов конструкции
(а) по второму этапу для климатичесB
ких условий Хабаровска приведены в
табл. 2, при этом значения приращеB
ний, выделенные шрифтом, уже выB
ше предельных значений [Δλотказ =
0,3⋅λисход = 0,0107 Вт/(м⋅оС)].

Как видно из табл. 2, область лиB
нейного накопления повреждений
для первого слоя сохраняется до 13
лет эксплуатации включительно.
Далее, как видно из рис. 1, наступаB
ет нелинейная стадия накопления
повреждений и резкое (обвальное)
ухудшение теплозащитных свойств.
Поэтому долговечность утеплителя
целесообразно принимать в соотB
ветствии с временным интервалом
процесса линейного накопления
повреждений. В табл. 3 представлеB
ны результаты определения долгоB
вечности утеплителя различных
производителей.

Выводы

Полученные результаты показыB
вают необходимость разработки
нормативных документов, реглаB
ментирующих область применения
теплоизоляционных полимерсоB
держащих материалов и изделий,
включая и минераловатные, поB
скольку в последних в качестве
структурообразующего элемента
используются полимерные смолы.
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Рис. 6. Наружные ограждения с различным расположением утеплителя: 1 – известковоGпесчаный расG
твор, 2 – кирпич глиняный, 3 – пенополистирол, 4 – декоративная штукатурка, 5 – кирпич силикатный

а) б)

Термометры, термогигрометры, угломеры, 
обнаружители электропроводки и многое другое

454084, Челябинск, а/я 17544    Тел./факс (3512) 93-66-13, 93-66-85 E-mail: stroypribor@chel.surnet.ru
в Москве – тел.: (095) 174-78-01, в Санкт-Петербурге – тел.: (812) 430-20-65       www.stroypribor.ru

ИПС-МГ4+

измеритель прочности бетона
методом ударного импульса

ИПА-МГ4 
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Для получения цементных раствоB
ров, отвечающих требованиям удобоB
укладываемости и водоудерживаюB
щей способности, в их состав вводят
минеральные добавки – пластификаB
торы. Такими добавками являются изB
весть, глина, известны случаи испольB
зования зол, отсевов, шламов.

Применение извести в качестве
добавки связано с технологическими
трудностями [1]. Использование глиB
ны замедляет гидратацию цемента и
существенно снижает конечную прочB
ность раствора [2]. Введение зол, отсеB
вов, шлаков не выявило значительных
преимуществ перед известью [3, 4].

В Полоцком государственном
университете разработана комплексB
ная пластифицирующая добавка ЗИ
(заменитель извести) для кладочных
растворов. Исходным компонентом
добавки ЗИ является шлам водоочистB
ки, который образуется в процессе усB
транения жесткости воды на тепловых
электроцентралях и в котельных.

Для умягчения воды добавляют изB
вестковое молоко, которое переводит
растворимые бикарбонаты кальция и
магния в нерастворимые карбонаты.
Затем воду обрабатывают сульфатом
железа FeSO4·7H2O, которое, являясь
коагулянтом, осаждает все взвеси и
примеси в виде коллоидной массы. В
процессе коагуляции двухвалентное
железо окисляется и образует гидроB
ксид железа. Скоагулировавшиеся часB
тицы гидроксида железа соединяются в
так называемые цепочки, на поверхноB
сти которых адсорбируются коллоидB
ные примеси воды. В процессе построB
ения цепочных структур, сочлененных
в кольца, образуются поры, заполненB
ные водой. В результате сорбции гидB
роксидом железа коллоидных частиц
примесей воды формируются хлопья.
Укрупнившиеся хлопья оседают под
действием силы тяжести, увлекая за соB
бой взвешенные частицы [5, 6].

После водоотделения на осветлиB
телях скапливаются шламы, утилизаB
ция которых не решена до настоящеB
го времени. По данным концерна
«Белэнерго», ежегодно на территоB
рии Республики Беларусь образуется
более 21 тыс. т шлама водоочистки.

При исследовании химического соB
става шлама по регионам установлены
предельные отклонения от средних знаB
чений по соединениям, %: SiO2 – 0–4,9;
Fe(OH)3 – 5,8–7,1; CaSO4⋅2H2O – 3–9,5;
CaCO3 – 62,8–68,2; CaSiO3 – 3,9–6,6;
3MgCO⋅MgOH⋅2H2O – 5,8–10,6; оргаB
нические вещества – 5,2–8,9. ОсновB

ным компонентом шламов (2/3 масB
сы) является карбонат кальция. КолеB
бания состава шламов водоочистки в
узком диапазоне 2–6% позволяют
сделать вывод о достаточной стабильB
ности соотношений компонентов.

Вторым компонентом добавки
ЗИ является пластифицирующая доB
бавка, в состав которой входит сульB
фат натрия. В работе использован
пластификатор СПС ПО «Полимир»
(ТУ РБ 05891370.145). ПластификаB
тор СПС представляет собой смесь
натриевых солей ароматических
сульфокислот различной молекулярB
ной массы с сульфатом натрия.

Результаты влияния шлама, пласB
тификатора СПС и добавки ЗИ, а
также извести на свойства кладочных
растворов представлены в табл. 1.
Исследования выполнены на цеB
ментноBпесчаном растворе 1:11.

Результаты исследований (табл. 1)
свидетельствуют о том, что при введеB
нии пластификатора СПС (1,6% от
массы цемента) в раствор (состав 2)
не обеспечиваются нормативные треB
бования по расслаиваемости и водоB
удерживающей способности.

Раствор (состав 3), содержащий
шлам водоочистки в количестве 30 %
от расчетной массы извести состава 1,
также не соответствует нормативным
значениям по этим же показателям.

В цементный раствор вводили
предварительно перемешанную смесь
шлама и пластификатора СПС (доB
бавку ЗИ) (состав 4). Полученные реB
зультаты свидетельствуют о соответB
ствии состава 4 нормативным требоB
ваниям ГОСТ 28013. Таким образом,
эффект от использования добавки из
шлама и пластификатора СПС не
является простым суммированием
эффектов от использования каждой
добавки в отдельности. Добавка ЗИ
позволяет получить новые качественB
ные показатели по расслаиваемости,
водоудерживающей способности с

одновременной возможностью сниB
жения водоцементного отношения.

Чем объясняется высокая эффекB
тивность добавки ЗИ? В пластификаB
торе СПС содержится 60–65% сульB
фата натрия, который реагирует с гидB
роксидом железа, содержащимся в
шламе. В результате происходит разB
рушение цепочных структур гидроB
ксида железа, образовавшихся в проB
цессе коагуляции, и высвобождение
воды, находящейся между ними. ПроB
текание реакции с высвобождением
воды подтверждается исследованием
пластичности добавки ЗИ на миниB
конусе НИИЖБ [7]. Пластичность хаB
рактеризовали диаметром расплыва
добавки. После перемешивания шлаB
ма с пластификатором СПС диаметр
расплыва увеличился в два раза по
сравнению с исходным шламом. 

Для объяснения эффектов повыB
шения в растворах с добавкой ЗИ воB
доудерживающей способности и сниB
жения расслаиваемости проведены
седиментационный и микроскопичеB
ский анализы. В результате седименB
тационного анализа установлены разB
меры и количественные соотношения
частиц в исходном шламе и добавке
ЗИ. Для шлама фракционный состав
колеблется в диапазоне 8–41 мкм.
Следует отметить, что максимальное
количество частиц – 20 % соответстB
вует фракции 14–16 мкм. Размеры чаB
стиц добавки ЗИ находятся в пределах
4–41 мкм, при этом фракция 4–6 мкм
составляет 37,8%.

Микроскопический анализ шлаB
ма (рис. 1) и добавки ЗИ (рис. 2)
подтвердил полученные данные по
размерам частиц.

Следовательно, повышение дисB
персности шлама в добавке ЗИ объясB
няет снижение расслаиваемости и
увеличение водоудерживающей споB
собности растворной смеси. АналоB
гичные выводы получены в работе
М. Венюа, который считает, что к

Безызвестковые кладочные растворы

А.А. БАКАТОВИЧ, магистр техн. наук, В.В. БОЗЫЛЕВ, канд. техн. наук, доцент
(Полоцкий государственный университет, Республика Беларусь)

Таблица 1

Расход добавок, кг
на 1 м3№

состава
изG

весть шлам СПС

В/Ц
ПодвижG

ность,
см

ПрочG
ность

28 сут,
МПа

РасG
слаиваG
емость,

%

ВодоудержиG
вающая споG
собность, %

1 85,4 – – 2,06 8 5,08 9,1 96,6

2 – – 2,24 2,06 8,4 5,17 19,3 94,8

3 – 25,6 – 2,06 8,2 5,1 16,7 95,1

4 – 25,6 2,24 1,85 8 5,15 8,8 97



пластифицирующим водоудерживаюB
щим и снижающим расслаиваемость
относятся добавки, состоящие из часB
тиц, большинство которых должно
иметь диаметр менее 10 мкм [8].

Выполнен комплекс испытаний
по сравнительной оценке строительB
ноBтехнических свойств кладочных
растворов. При исследовании мороB
зостойкости раствора с добавкой ЗИ
(табл. 1 состав 4) и цементноBизвестB
кового раствора (состав 1) установB
лено, что оба состава имеют марку
F65 и соответствуют требованиям
СНиП IIB22–81. Испытания раствоB
ров с добавкой ЗИ не выявили поB
верхностных высолов. Полученные
результаты позволяют применить
добавку ЗИ в растворах для кладки
наружных стен зданий.

С целью выяснения срока возB
можного применения растворной
смеси на строительной площадке исB
следовалось изменение подвижности
растворных смесей с течением времеB
ни. Исследования проводились на цеB
ментном, цементноBизвестковом расB
творе и растворе с добавкой ЗИ. ДозиB
ровка шлама водоочистки составила
30% от расчетной массы извести. ПлаB
стификатор СПС вводили в количестB
ве 1,6% от массы цемента. Начальная
подвижность принята равной 9 см.
Изменение подвижности исследоваB
лось на протяжении 16 часов в соотB
ветствии с требованиями ГОСТ 5802.
На рис. 3 представлены графики изB
менения подвижности растворных
смесей с течением времени.

Согласно требованиям ГОСТ
28013 подвижность растворов для кирB
пичной кладки должна находиться в

пределах 7–9 см. Цементный раствор
сохранял требуемую подвижность в
течение 5,5 часов, цементноBизвесткоB
вый – 4,5 часа. Подвижность растворB
ной смеси с добавкой ЗИ понизилась
до 7 см только через 10 часов.

Полученные результаты свидеB
тельствуют о том, что применение
добавки ЗИ позволяет увеличить
время использования растворной
смеси с 4,5 до 10 часов и ограниB
читься одноразовым завозом расB
твора на объект в течение смены,
что в свою очередь снижает затраты
на транспортировку.

В табл. 2 приведены расходы
компонентов составов цементноB
известковых растворов и растворов
с добавкой ЗИ марок 50–100, а такB
же их основные показатели.

Из этих данных следует, что клаB
дочные растворы с добавкой ЗИ
имеют значения основных показатеB
лей качества на уровне цементноBизB
вестковых составов, при этом расход
добавки ЗИ в 2–2,5 раза меньше коB
личества необходимой извести. ЭкоB
номические расчеты показывают,
что стоимость новой добавки ЗИ в
пересчете на 1 м3 раствора в 2,5–3
раза ниже стоимости извести.

Необходимо отметить, что проB
изводство добавки ЗИ и растворов с
ее использованием возможно во
всех регионах, где происходит устB
ранение жесткости воды по техноB
логической схеме, приведенной в
данной работе. При переходе на исB
пользование добавки ЗИ не требуB
ется переоборудования растворных
узлов. Для подачи раствора добавки
ЗИ используется трубопровод подаB

чи известкового молока. При этом
не возникает опасности передозиB
ровки воды в растворную смесь, так
как расход добавки ЗИ в 2–2,5 раза
меньше по сравнению с известью.
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Таблица 2

Состав раствора, кг/м3
Марка

раствора
цемент известь шлам СПС песок

В/Ц ПодвижG
ность, см

Прочность
28сут, МПа

РасслаиваG
емость, %

ВодоудерG
живающая

способG
ность, %

140 85,4 – – 1550 2,06 8 5,08 9,1 96,6
50

140 – 25,6 2,24 1550 1,85 8 5,15 8,8 97

200 71,4 – – 1550 1,46 8 7,55 8,9 96,6
75

200 – 25 2,8 1550 1,29 8 7,6 8,6 97

255 58,3 – – 1550 1,15 8 10,1 8,9 96,5
100

255 – 20,4 3,06 1550 1,01 8 10,3 8,2 96,9

Рис. 1. Шлам водоочистки при увеличении в
500 крат

Рис. 2. Добавка ЗИ при увеличении в 500 крат

Рис. 3. Изменение подвижности растворных
смесей с течением времени: 1 – цементный
раствор, 2 – цементный раствор с добавкой ЗИ,
3 – цементноGизвестковый раствор
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Интенсификация производстB
венных процессов при приготовлеB
нии бетонных смесей может быть
осуществлена с использованием доB
бавок поверхностноBактивных веB
ществ (ПАВ), обогащением, актиB
визацией составляющих, а также
применением раздельной технолоB
гии перемешивания бетонной или
растворной смеси.

Активацию составляющих бетоB
на, например вяжущих и заполниB
телей, можно осуществить физикоB
химическим, термомеханическим и
физическим методами.

Накоплен значительный опыт
активации цемента увеличением
тонкости его помола на заводах при
применении интенсификаторов изB
мельчения клинкера, например доB
бавок ПАВ.

Вместе с тем производственная
практика показывает, что активациB
ей только вяжущего при изготовлеB
нии бетонных смесей и строительB
ных растворов не представляется
возможность получить значительную
техникоBэкономическую выгоду.

Ощутимые основные резервы
интенсификации производства беB
тонных и железобетонных изделий
заложены именно в процессах приB
готовления бетонных и растворных
смесей. Качество и продолжительB
ность процесса приготовления этих
смесей во многом зависит от послеB
довательности загрузки и перемешиB
вания составляющих. В этом аспекте
двухстадийная технология раздельB
ного приготовления бетонных смеB
сей с использованием добавок ПАВ
является весьма перспективной.

Принимая во внимание сущестB
венные резервы интенсификации

производственных процессов, техB
нологические параметры по пригоB
товлению бетонных смесей могут
быть усовершенствованы следуюB
щим образом: модернизация извеB
стных типов смесительных устаноB
вок и создание новых, более эффекB
тивных моделей смесителей; поиск
оптимальной последовательности
загрузки и перемешивания составB
ляющих бетонных и растворных
смесей, использование добавок
ПАВ различного назначения, целеB
направленно регулирующих пласB
тичноBвязкие свойства бетонной
смеси, а также положительно влияB
ющие на физикоBтехнические покаB
затели готовых изделий.

С целью интенсификации произB
водственных процессов, снижения
расхода вяжущего, а также совершенB
ствования технологии приготовления
бетонных и растворных смесей по инB
тенсивноBраздельной технологии наB
ми разработан и изготовлен опытный
образец бетоносмесителя (рис. 1). БеB
тоносмеситель снабжен двумя вертиB
кально соосными валами 1, 2, вращаB
ющимися с разными скоростями в
противоположные стороны автономB
но или совместно. Полый вал 1 имеет
лопасти 3, вращается со скоростью 75
об/мин. Вал 2 пропущен через полый
вал 1, вращается со скоростью 900
об/мин. Оба конца скоростного вала
насажены на подшипники с резиноB
выми кольцами.

При применении технологии
приготовления бетонной смеси на
первой стадии предварительно готоB
вится цементноBводная суспензия с
использованием добавок поверхноB
стноBактивных веществ. Нами приB
менялась натриевая соль сульфоB

нафтеновых кислот в количестве
0,05–0,2% от массы вяжущего.

В присутствии ПАВ при скоростB
ном перемещении цементноBводной
суспензии происходит диспергироB
вание частиц цемента, в результате
чего цементноBводная суспензия из
состояния суспензии переходит в соB
стояние цементного теста, при этом
имеет высокую пластичность.

При работающем скоростном ваB
ле 2 в мешалку (поэтапно) вводится
некоторое количество (примерно
50%) песка, и в отличие от известных
технологических приемов в нашем
варианте происходит вторая стадия
активации за счет очищения поверхB
ности песка от различных загрязняB
ющих наметов при высокоскоростB
ном перемешивании.

Исходными материалами при
проведении опытов служили: портB
ландцемент М 400 Карадагского цеB
ментного завода, морской песок с
Мкр = 1,8, отмытый гравий, фракB
ции 5–30 мм Мингечаурского месB
торождения и керамзит Бакинского
комбината стройматериалов плотB
ностью 600–650 кг/м3, прочностью
в цилиндре 1,9 МПа с водопоглощеB
нием 16% за 1 ч.

В процессе приготовления беB
тонных смесей принимались разB
личные значения В/Ц. УдобоуB
кладываемость керамзитобетонных
смесей колебалась в пределах
3–6 см и обеспечивалась варьироB
ванием расхода воды затворения и
дозировкой добавки ПАВ.

Показатели плотности и прочB
ности керамзитобетонных кубов
размерами 15×15×15 см определяB
лись согласно ГОСТ 18105–86, поB
сле тепловлажностной обработки,
проведенной по режиму 2+6+2 ч при
температуре изотермической выB
держки 80–85оС, с испытанием на
следующий день, а также после
твердения в естественных условиях
в течение 28 суток.

Как уже отмечалось, добавки
ПАВ способствуют увеличению
дисперсности вяжущего, и следоваB
тельно, также увеличивается плоB
щадь контактов между кристаллоB
гидратами, что должно повышать
прочность готовых изделий.

Наши исследования показали,
что при интенсивноBраздельной

Особенности интенсификации производства
при двухстадийно-раздельной технологии бетона

Ф.Р. ГАДЖИЛЫ, инженер (МП «Гая», Баку, Республика Азербайджан)

Расход материалов на 1 м3, кг
Технология

Цемент Песок Керамзит ПАВ Вода

ПлотG
ность,
кг/м3

RСЖ,
МПа

290 770 310 0,16 170 1450 195

Обычная 295 775 310 0,32 140 1425 200

300 770 300 0,45 130 1410 210

290 770 310 0,16 160 1440 215

ИнтенсивноG
раздельная 295 775 310 0,32 130 1420 220

300 770 300 0,45 120 1395 235



технологии механизм действия
ПАВ на активированную бетонную
смесь усиливается в результате лучB
шей диспергирующей способности
добавки и равномерного ее распреB
деления по всему объему.

Оптимальная дозировка добавки
ПАВ может колебаться в пределах
0,1–0,2% массы цемента. В зависиB
мости от технологических требоваB
ний добавка может быть пластифиB
цирующей и воздухововлекающеB
пластифицирующей.

Эффективность активации нами
оценивалась при сравнении с традиB
ционным способом приготовления
керамзитобетонной смеси, предполаB
гающим одновременное смешивание
всех составляющих (см. таблицу).

Как видно из данных таблицы,
показатели прочности керамзитоB
бетонных изделий повысились.
Применение раздельной технолоB
гии способствует повышению одноB
родности бетона вследствие повыB
шения микрооднородности цементB
ного камня, поскольку в наших
опытах в начале раздельноBтехнолоB
гического цикла вяжущее отдельно
подвергается перемешиванию в
присутствии добавки ПАВ (натриеB
вой соли сульфонафтеновых кисB
лот), где наряду с раскомкованием
цемента происходит также дисперB
гация цементных частиц.

Не менее важным фактором роста
прочности активированного бетона
является дозировка песка (рис. 2).
Наши опыты показали, что после акB
тивации цемента оптимальной являB
ется активация песка (совместно с вяB
жущим) в количестве примерно 50%
от общей массы мелкого заполнитеB
ля, поскольку дальнейшее увеличеB
ние доли активированного песка не
дает ощутимых результатов. ОстальB
ную часть песка желательно вводить в
замес вместе с крупным заполнитеB
лем и общую смесь перемешать с поB
мощью низкоскоростного вала 1.

При этом следует отметить, что
на второй стадии активации очиB
щенные от загрязнений поверхносB
ти песчинок, подвергаясь обволаB
киванию цементным молоком и заB
тем заполняя пространство между
крупными заполнителями, способB
ствуют созданию крепких связей,
которые, в свою очередь, в дальнейB
шем повышают прочностные покаB
затели готовых изделий.

В опытах с бетонными и растворB
ными смесями прежде всего опредеB
ляли оптимальное время обработки
в активаторе. Как видно из рис. 3,
оптимальное время обработки смеси
для получения экстремальной прочB
ности составляет 2 мин. Также было
установлено, что применение инB
тенсивноBраздельной технологии за

счет снижения количества воды заB
творения и повышения однородносB
ти готовых изделий позволяет увелиB
чить морозостойкость обычных беB
тонных изделий примерно на 15%.

Необходимо отметить, что удобоB
укладываемость бетонной смеси,
приготовленной по интенсивноBразB
дельной технологии, намного выше
по сравнению со смесями, приготовB
ленными по обычной технологии.

Опыты показали, что раздельное
приготовление обеспечивает экономию
цемента для тяжелых бетонов на 8–10%
и керамзитобетона на – 12–15%.

Применение раздельной техноB
логии позволяет повысить стойкость
и долговечность бетона, а также сниB
зить длительность тепловлажностB
ной обработки примерно на 15%.

Таким образом, интенсификация
производственных процессов за счет
применения двухстадийной интенсивB
ноBраздельной технологии бетона такB
же позволила сократить расход цемента
и обеспечить повышение эффективноB
сти добавок ПАВ. При этом высокоB
скоростное (900 об/мин) перемешиваB
ние обеспечивает эффективную дисB
пергацию зерен цемента, в результате
чего повышаются пластичность, форB
муемость, агрегативная устойчивость,
однородность бетонной смеси. Все это
приводит к улучшению физикоBтехниB
ческих свойств готовых изделий.
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Рис. 1. Схема смесителя: 1 – полый вал;
2 – скоростной вал; 3 – большие лопасти;
4 – малые лопасти; 5 – неподвижные лопасG
ти; 6, 7 – электродвигатели; 8 – сварная рама;
9 – разгрузочный люк

Рис. 2. Влияние доли активированного песка
(2) и расхода ПАВ (1) на прочность бетона

Рис. 3. Зависимость прочности от продолG
жительности активации смеси: активированG
ная растворная (1) и бетонная (2) смесь

Издательство «Стройматериалы» выпустило дайджест «Ячеистые бетоны – производство и примене�
ние». Дайджест подготовлен по публикациям в журнале «Строительные материалы» за 1997—2001 г.
и содержит более 40 статей, в которых приведены сведения о современных технологиях и оборудовании,
подборе компонентов для производства ячеистых бетонов, результатах научных исследований, возмож�
ностях применения ячеистых бетонов и др.

По вопросам приобретения дайджеста «Ячеистые бетоны – производство и применение» 
обращаться по тел. (095) 124�32�96, 124�09�00, e�mail: rifsm@ntl.ru
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Для рационального проектироваB
ния ограждающих конструкций с
утеплителем из стекловолокнистых и
минераловатных изделий необходимо
знать их теплофизические и массоB
обменные характеристики. Для выB
числения коэффициентов массопеB
реноса в качестве исходных величин
используют изотермы равновесного
удельного влагосодержания, харакB
теризующие сорбционные свойства
материалов [1]. Сухой материал, поB
мещенный в среду влажного воздуха,
поглощает пары воды до достижения
им равновесного удельного влагосоB
держания Wp, определяемого относиB
тельной влажностью воздуха ϕ, его
температурой Т и такими характеB
ристиками материала, как удельная
поверхность, адсорбционная активB
ность поверхности, количество и соB
став растворимых в воде веществ.

Литературные данные [2, 3] об
изотермах равновесного удельного
влагосодержания этих изделий усB
тарели и к тому же определены для
уже не применяемых их типов.

Наличие нескольких форм связи
влаги с материалом при различной
влажности воздуха, а также неопредеB
ленность геометрии пористой структуB
ры стекловолокнистых и минералоB
ватных изделий не позволяют полуB
чить строго аналитического описания
зависимости их равновесного влагосоB
держания от влажности воздуха [1, 4].
Настоящая работа посвящена экспеB
риментальному исследованию изоB
терм сорбции и получению эмпиричеB
ских зависимостей для стекловолокB
нистых и минераловатных изделий.

Методика исследований

Экспериментально изотермы равB
новесного удельного влагосодержаB
ния исследуемых изделий определяли
тензиметрическим (эксикаторным)
методом [5, 6]. Максимальный размер
образцов любой формы не превышал
20 мм, а их масса в зависимости от
плотности составляла 1–4 г.

Равновесное удельное влагосоB
держание при каждой заданной отноB
сительной влажности воздуха опредеB
ляли по результатам испытаний трех
образцов и выражали в % по объему,
так как в этом случае, судя по опыту
[7, 8], оно приблизительно одинаково
при любой плотности изделий.

Предварительно высушенные
образцы материала доводили до
равновесного состояния в искусстB
венно созданных паровоздушных
средах, имеющих относительную
влажность воздуха 40, 60, 80, 90 и
97% при температуре 20оС. ВозможB
ная ошибка определения сорбционB
ной влажности тензиметрическим
методом при соблюдении всех меB
тодических указаний не превышает
0,5% [6]. Причиной разброса поB
вторных определений Wp является в
основном неидентичность (неодноB
родность) образцов. Для его снижеB
ния использовали метод отбора
средней пробы [9].

В настоящей работе на осноB
вании уравнений БЭТ (по класB
сификации изотерм сорбции воB
дяного пара Брунауэра, Эммета и
Теллера), применяемых для описаB
ния изотерм полимолекулярной адB
сорбции, имеющей превалирующее
значение в процессе сорбции, средB
ние значения равновесного удельB
ного влагосодержания W

⎯
p, % исB

следованных волокнистых изделий
в интервале относительной влажноB
сти воздуха ϕ от 0 до 0,97 представB
лены двухконстантной эмпиричесB
кой формулой [1, 10]:

где b0, b1 – постоянные коэффициB
енты, зависящие от свойств материB
ала и определенные по эксперименB
тальным данным методом наименьB
ших квадратов [11, 12].

Для оценки значений min Wp и
max Wp при использовании полученB
ных зависимостей (1) предложено
применять среднее квадратическое
отклонение Star (абсолютную величиB
ну средней меры уклонений опытных
данных от рассчитанной кривой, поB
стоянной для всех ее участков), котоB
рое определяли по формуле:

где Wp(i) – равновесное влагосодержаB
ние по экспериментальным данным;
W
⎯

p(i) – то же по эмпирической зависиB
мости (1); n – количество опытных
данных в интервале относительной
влажности воздуха ϕ от 0,4 до 0,97.

Экспериментальные результаты

Исследованы образцы стекловоB
локнистых и минераловатных изделий,
изготовленных как российскими, так и
западноевропейскими производителяB
ми с применением различных сырьеB
вых материалов. Средний диаметр
стекловолокна составлял 4–5 мкм, а
минерального волокна –5–6 мкм.
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Равновесное удельное влагосодержание
теплоизоляционных стекловолокнистых
и минераловатных изделий

С.А. ВЕЯЛИС, инженер, И.Я. ГНИП, В.И. КЕРШУЛИС, кандидаты техн.наук
(институт «Термоизоляция», Вильнюс)

Рис. 1. Изотермы сорбции водяного пара стекловолокнистыми (а, б) и минераловатными (в, г) издеG
лиями. Плотность изделий, кг/м3 (и номер линии на рисунке): а) стекловолокнистые маты: � – 13,1 (1);
� – 16,3 (2); б) стекловолокнистые плиты: � – 31,9 (1); � – 55,0 (2); � – 87,0 (3); � – 79,6 (4); в) минеG
раловатные плиты: � – 28,2 (1); � – 73,2 (2); � – 111 (3); г) то же: � – 136 (1); � – 159 (2); � – 225 (3)

а) б)

в) г)



Экспериментальные результаты
равновесного удельного влагосоB
держания Wp(i) представлены на
рис. 1, а значения коэффициентов
b0 и b1 эмпирической зависимости
(1) приведены в таблице.

Исследованные стекловолокниB
стые изделия обладают большей гиB
гроскопичностью (сорбированной),
чем минераловатные. Например,
среднее значение W

⎯
p стекловолокB

нистых плит плотностью 79,6 кг/м3

при ϕ = 0,9 составляет 0,15% по объB
ему и в 4,3–9,7 раза превышает соB
ответствующие значения исследоB
ванных минераловатных изделий
плотностью 49,5–117 кг/м3.

Можно отметить увеличение гиB
гроскопичности стекловолокнисB
тых изделий при их большей плотB
ности (см. рис. 1 а, б и таблицу).

Среднее значение W
⎯

p минералоB
ватных изделий в интервале плотB
ности от 49,5 до 117 кг/м3 при ϕ =0,9
не превышает 0,038%. Для плит
плотностью 136 и 159 кг/м3 отмеB
чено увеличение значения W

⎯
p,

величина которого при ϕ = 0,9 доB
стигает 0,062%. При плотности плит
225 кг/м3 величина W

⎯
p при ϕ = 0,9

составляет 0,106%.
На всех кривых сорбции водяB

ного пара исследуемыми изделиями
(рис. 1) можно выделить две доB
статочно выраженные области:

0<ϕ<0,8 (адсорбционно связанная
влага) и 0,8<ϕ<0,97 (капиллярно
связанная влага). Наблюдаемый
разброс экспериментальных данB
ных Wp(i) обоих видов изделий можB
но объяснить структурной неодноB
родностью этих материалов.

Исследуемые изделия представB
ляют собой материал, состоящий из
тонких стекловидных волокон, соB
единенных между собой синтетичеB

ским связующим (фенолоспиртаB
ми). Moдуль кислотности волокон
исследуемых изделий больше 1,4 и
они являются стойкими к повыB
шенной влажности, наличию агресB
сивных сред и обладают ничтожно
малой гигроскопичностью. ЭксплуB
атационная долговечность этих изB
делий определяется в основном стаB
бильностью синтетического связуB
ющего во времени.
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Значения
коэффициентов

уравнения (1)

Равновесное влагосодержание* W
⎯

p, % по объG
ему, при температуре T=20оC и относительной

влажности воздуха ϕНаименование
изделий

ПлотG
ность,
кг/м3

СодерG
жание

связуюG
щего,

мас. % b0 b1

Star,
% по

объему
0,4 0,6 0,8 0,9 0,97

13,1 2,3 0,0037 0,1966 0,0110 0,0023 0,0049 0,0124 0,0272 0,0962
Стекловолокнистые маты

16,3 6,5 0,0169 0,8666 0,0075 0,0074 0,0122 0,0207 0,0335 0,0871

31,9 6,4 0,0227 0,6075 0,0153 0,0114 0,0216 0,0466 0,0925 0,3013

55,0 8,8 0,0608 0,8944 0,0161 0,0260 0,0423 0,0692 0,1067 0,2603

79,6 7,2 0,0877 0,9019 0,0345 0,0374 0,0604 0,0977 0,1487 0,3551
Стекловолокнистые плиты

87,0 6,7 0,0720 0,8943 0,0205 0,0308 0,0500 0,0819 0,1264 0,3083

Минераловатные маты 49,5 2,0 0,0185 0,9632 0,0034 0,0076 0,0117 0,0169 0,0221 0,0392

28,2 1,8 0,0162 0,9983 0,0022 0,0065 0,0097 0,0130 0,0148 0,0165

59,0 2,0 0,0152 0,9872 0,0020 0,0061 0,0093 0,0128 0,0153 0,0209

73,2 3,1 0,0254 0,9862 0,0058 0,0103 0,0156 0,0215 0,0257 0,0356

87,8 4,4 0,0374 0,9964 0,0034 0,0150 0,0226 0,0304 0,0348 0,0406

111 4,0 0,0397 0,9931 0,0041 0,0159 0,0241 0,0326 0,0379 0,0471

117 2,4 0,0275 0,9859 0,0039 0,0111 0,0168 0,0232 0,0278 0,0388

121 4,0 0,0469 0,8771 0,0393 0,0203 0,0331 0,0559 0,0888 0,2261

136 4,6 0,0518 0,9990 0,0052 0,0207 0,0311 0,0416 0,0470 0,0518

159 4,8 0,0662 0,9962 0,0063 0,0266 0,0400 0,0538 0,0617 0,0722

161 2,7 0,0328 0,9885 0,0042 0,0132 0,0200 0,0274 0,0326 0,0436

191 4,0 0,0640 0,9792 0,0084 0,0260 0,0396 0,0555 0,0684 0,1038

Минераловатные плиты

225 4,8 0,0999 0,9800 0,0089 0,0405 0,0617 0,0863 0,1061 0,1597

* рассчитанное по эмпирической зависимости.

Рис. 2. Зависимость коэффициента b0 от содержания связующего (а) и плотности (б) стеклоG
волокнистых (1) и минераловатных (2) изделий.

Рис. 3. Зависимость коэффициента b1 от содержания связующего в стекловолокнистых издеG
лиях (а) и их плотности (б).

а) б)

а) б)



Ниже рассмотрено влияние соB
держания связующего в стекловоB
локнистых и минераловатных издеB
лиях на величину их равновесного
удельного влагосодержания, которое
по результатам выполненных исслеB
дований представлено регрессионB
ным уравнением (1). Согласно уравB
нению изменение значений коэффиB
циентов b0 и b1 характеризует сорбB
ционные свойства изделий. Влияние
содержания связующего в изделиях
на величину коэффициента b0 по реB
зультатам выполненных исследоваB
ний представлено на рис. 2а.

Эмпирическое уравнение реB
грессии коэффициента b0 по колиB
честву связующего для стекловоB
локнистых изделий имеет вид

b0 = 0,0134·Z, (3)

c Star = 0,0065 и коэффициентом
детерминации r 2

Z⋅b0
= 0,963 (квадрат

коэффициента корреляции), а для
минераловатных изделий

b0 = 0,00658 + 0,00794·Z, (4)

c Star = 0,0043 и r2
Z⋅b0

= 0,969.
Здесь Z – массовое содержание

связующего, кг/м3, [13].
Значения коэффициента детерB

минации в обоих случаях показываB
ют, что вариация коэффициента b0
регрессионного уравнения (1) обB
условлена в среднем на 96,5% измеB
нением содержания связующего в
изделиях и только на 3,5% – другиB
ми факторами.

Эмпирическое уравнение регресB
сии коэффициента b1 по содержаB
нию связующего в стекловолокнисB
тых изделиях следующее (рис. 3а):

Для зависимости (5) Star = 0,112,
а коэффициент детерминации η2

Z⋅b1
=

0,843 (квадрат эмпирического корB
реляционного отношения) показыB
вает, что изменение величины коB
эффициента b1 в регрессионном
уравнении (1) на 84,3% обусловлено
вариацией содержания связующего
в изделиях и на 15,7% – влиянием
других факторов.

Величина коэффициента b1 для
минераловатных изделий практичеB
ски не зависит от содержания связуB
ющего в них. Его среднее значение
(n = 12) составляет 0,9878 с Star =
0,0103. Поэтому при вычислениях
W
⎯

p по эмпирической зависимости
(1) значение b1 можно принять как
постоянную величину.

Таким образом, величины равB
новесного удельного влагосодерB
жания W

⎯
p стекловолокнистых и

минераловатных плит могут быть
вычислены по эмпирической завиB
симости (1), если известны плотB
ность изделий и содержание связуюB

щего в них, необходимые для расчеB
та b0 и b1 по регрессионным уравнеB
ниям (3)–(5). В этом случае расчетB
ные величины W

⎯
p отличаются от

значений приведенных в таблице не
более чем на ±8% в интервале отноB
сительной влажности воздуха среды
от 40 до 80% и не более чем на ±12%
– в интервале от 90 до 97%.

На основании выполненных эксB
периментальных исследований дополB
нительно рассмотрен и случай, когда
известна только плотность ρ, кг/м3 изB
делий, а сведения о содержании синтеB
тического связующего отсутствуют.
При этом постоянные коэффициенты
b0 и b1 зависимости (1) могут быть выB
числены по ниже приведенным регB
рессионным зависимостям.

Для стекловолокнистых изделий
b0 = 0,00103·ρ − 0,00521, (6)

с Star = 0,0087, r 2
Z⋅b0

= 0,0935, а для
минераловатных изделий

b0 = 0,00036·ρ, (7)

с Star = 0,0109, r2
Z⋅b0

=0,797 (рис. 2 б).
Эмпирическое уравнение регB

рессии коэффициента b1 по плотноB
сти стекловолокнистых изделий ρ
(рис. 3б) имеет вид

с Star = 0,192, η2
ρ⋅b1

= 0,0539, а знаB
чение коэффициента b1 по плотносB
ти минераловатных изделий может
быть принято равным 0,9878.

Значения коэффициента детерB
минации для регрессионных завиB
симостей (6)–(8) показывают, что
изменение коэффициентов b0 и b1
уравнения (1) обусловлено в больB
шей степени вариацией содержания
синтетического связующего и в знаB
чительно меньшей степени вариаB
цией плотности изделий.

Величины равновесного удельB
ного влагосодержания стекловоB
локнистых и минераловатных изB
делий, рассчитанные с использованиB
ем коэффициентов b0 и b1, принятых
по зависимостям (6)–(8), отличаются
от экспериментальных значений,
приведенных в таблице, в среднем не
более чем на ±15% в интервале отноB
сительной влажности воздуха среды
от 40 до 80% и не более чем на ±20% в
интервале от 90 до 97%.

В заключение следует отметить:
– экспериментально определены

изотермы сорбции водяного пара
стекловолокнистыми и минераB
ловатными изделиями. ПолученB
ные опытные значения равновесB
ного удельного влагосодержания
исследованных изделий в интерB
вале относительной влажности
воздуха от 0 до 97% на основании
уравнений БЭТ, применяемых
для описания изотерм полимолеB
кулярной адсорбции, представB

лены двухконстантным регрессиB
онным уравнением (1);

– выявлена степень влияния содерB
жания синтетического связующего
в изделиях на величину их равноB
весного удельного влагосодержаB
ния и представлены регрессионB
ные зависимости для определения
коэффициентов b0 и b1 уравнения
(1) по содержанию связующего;

– приведены эмпирические завиB
симости для определения коэфB
фициентов b0 и b1 по плотности
стекловолокнистых и минералоB
ватных изделий;

– показано, что изменение коэфB
фициентов b0 и b1 регрессионноB
го уравнения (1) обусловлено в
большей степени вариацией соB
держания синтетического связуB
ющего в изделиях и в меньшей
степени вариацией их плотности.
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С отчетным докладом на собрании выступил ПрезиB
дент ОАО «Россевзапстрой» Ю.Г. Лосев. Он отметил, что в
последнее время строители снова стали востребованными,
а в некоторых регионах появился их дефицит. Однако годы
спада в экономике и строительстве не прошли бесследно.
Ощущается  нехватка квалифицированных проектировB
щиков и специалистов: монтажников, сантехмонтажа,
электромонтажников, каменщиков и др. Особенно эти
тенденции проявляются при строительстве объектов проB
мышленного и социальноBкультурного назначения.

В дальнейшем Госстрой России будет осуществлять
функции государственного заказчика по выполнению
программ «Жилище», «Переселение граждан РФ из ветB
хого и аварийного жилого фонда», «СейсмобезопасB
ность территории России», «Сохранение и развитие арB
хитектуры исторических городов». В целом в рамках
Федеральной адресной инвестиционной программы
Госстрой России выступит государственным заказчиB
ком по 160 стройкам и объектам.

Правительство рассмотрело предложения Госстроя
России и приняло ряд важнейших решений. Главное в
них – за счет бюджетного финансирования обеспечить
жильем 360 тыс. семей в 2002–2010 гг.

В 2001 г. организациями ОАО «Россевзапстрой» сдано
2,43 млн м2 жилья. Превысили показатели 2000 г. больB
шинство организаций общества из Карелии, Вологды,
СанктBПетербурга и Ленинградской обл., Пскова, Калуги,
Костромы, Орла, Рязани, Твери, Тулы, Ярославля, ресB
публик МарийBЭл, Мордовия и др.

Следует отметить, что успехи строителей тесно взаиB
мосвязаны с подъемом на предприятиях стройиндустB
рии. Ежегодный прирост выпуска продукции предприяB
тий, входящих в ОАО «Россевзапстрой», за последние гоB
ды составляет 10–12%. За 2001 г. темп роста по сборному
железобетону – 11%, а по деталям КПД – 16,3%. Однако
коэффициент использования производственных мощB
ностей предприятий в среднем не превышает 24–32%.

Многие предприятия успешно проводят работу по
техническому перевооружению и реконструкции произB
водственных мощностей. Это Ивановская домостроиB

тельная компания (Бобылев Валерий Иванович), ОАО
«Домостроительный комбинат», г. Ковров (Зотов АнатоB
лий Владимирович), ЗАО «Стройдеталь», Владимир
(Шеховцев Анатолий Тимофеевич), ООО «ОрелстройB
индустрия» (Павлов Юрий Алексеевич), ЗАО «ГатчинB
ский ДСК» (Маннинен Валентин Осипович), ОАО «ЗаB
вод железобетонных конструкций № 1»,  Нижний НовB
город (Бурганов Сергей Анатольевич), ОАО «Калужский
опытноBэкспериментальный завод» (Дорохин Игорь ФеB
дорович), ОАО «Владимирский завод ЖБИ» (Реган ВлаB
димир Владимирович) и многие другие предприятия.

Парк строительных машин и транспорта, принадлеB
жащий организациям ОАО «Россевзапстрой», в 2001 г.
имел стабильную загрузку, что позволило выполнить
объем работ на сумму 1,6 млрд р.

Многие организаци были привлечены на строительстB
во участка федеральной автодороги «Дон» МКАД – КашиB
ра. В ноябре 2001 г. на этом участке было открыто движеB
ние, а в настоящее время идет оплата работ, выполненных
еще в июне. Фактический полугодовой объем строительB
ных работ был выполнен за счет строительных организаB
ций. Такая низкая дисциплина оплаты работ государственB
ным заказчиком (межрегиональная дирекция строящихся
автодорог «Центр») поставила в чрезвычайно тяжелое поB
ложение мощные организации, адаптировавшиеся к услоB
виям рыночного ведения хозяйства. К сожалению, такая
тенденция наблюдается во многих регионах.

Однако организации, которые выполняли работы не
только в области дорожного строительства, завершили
год с хорошими результатами. Например, ОАО «КарелB
строймеханизация» кроме дорожного строительства
выполняет полный цикл работ по инженерным сетям,
ведет жилищное строительство, осуществляет разработB
ку карьера и поставку щебня. Эта организация увеличиB
ла объем работ в 1,2 раза.

Вызывает тревогу снижение уровня рентабельности
строительных организаций, рост цен в капитальном строиB
тельстве. Продолжает существенно расти стоимость основB
ных материалов в строительстве. Особую настороженность
вызывает значительный разброс цен по территориальным
организациям. В связи с этим ОАО «Россевзапстрой» проB
должит активное участие в работе координационного совеB
та Госстроя России по сметному ценообразованию.

В 1997–2000 гг. ОАО «Россевзапстрой» награждалось
специальным дипломом по итогам Всероссийского конB
курса на лучшую строительную организацию, постоянно
входит в рейтинг лучших строительных организаций. По
итогам работы в 2001 г., ОАО «Россевзапстрой» также
представлено на VI Всероссийский конкурс.

В 2002 г. ОАО «Россевзапстрой» отметит 10Bлетие. За
прошедшие годы реализовано немало интересных проB
ектов. Многое предстоит сделать. Как всегда «РоссевB
запстрой» остается надежным форпостом своих предB
приятий и организаций.

Начальник технического центра В.И.Сохряков

«Россевзапстрой» – итоги 2001 г.

ИНФОРМАЦИЯ

17 апреля 2002 г. прошло общее собрание акционеров ОАО «Россевзапстрой». Акционеры обсудили
результаты деятельности общества за прошедший год, рассмотрели и утвердили проект новой редак$
ции устава в соответствии с изменившимся законодательством, решили накопившиеся вопросы, тре$
бовавшие вынесения на общее собрание.

Универсальный спортивноGкультурный комплекс «АренаG2000»
на 9600 мест, введенный в 2001 г. в Ярославле
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Насущной проблеме надежной
крыши над головой были посвящеB
ны 3Bя выставкаBярмарка с междуB
народным участием «Кровля и изоB
ляция» и 8Bя выставкаBярмарка «РеB
монтноBстроительные работы», коB
торые прошли в марте 2002 г. в ноB
вом павильоне «Триумф» РСЭ на
Фрунзенской набережной.

Этой старейшей выставочной
территории, расположенной в центB
ре Москвы, давно был нужен совреB
менный павильон. Многолетние
традиции создания и проведения
здесь строительных выставок должB
ны не только продолжаться, но и
получать новое развитие, что с труB
дом удавалось делать в павильонах,
построенных в 20–30 гг. теперь уже
прошлого столетия.

Павильон «Триумф», вступивший
в строй в 2001 г., отвечает всем требоB
ваниям к выставочным площадкам –
современный архитектурный облик,
новейшие средства связи и коммуниB
каций, и что самое важное, большие
экспозиционные площади.

Выставки были организованы ГосB
строем России, ОАО «РосстройэксB
по», ЗАО «РСЭBМ» и НП «Кровля». В
них приняли участие 106 организаB
ций, предприятий и фирм из 24 гороB
дов России, Белоруссии и Украины.

Более 70% участников – отечеB
ственные производители товаров и
услуг, в том числе семь научноBисB
следовательских институтов, три
ассоциации и специализированные
фирмыBразработчики и производиB
тели приборов и методик контроля
качества кровли и изоляции.

Отличительной особенностью выB
ставки «Кровля и изоляция» является
ее тематическая конкретность – соB
держание экспозиции четко соответB
ствует ее названию. Это важно как для
участников, так и для посетителей выB
ставки – и те и другие получают нужB
ный контингент для деловых контакB
тов и обмена информацией. Такое соB
ответствие не случайно – профессиоB
нальный коллектив выставки, уже
много лет специализирующийся на
строительной тематике, работает в
тесном контакте со специалистами
Госстроя России, научноBпроизводстB
венного объединения «Кровля» и друB
гими строительными структурами.

Основные разделы выставки отB
вечают отраслевым задачам сегоB
дняшнего дня:

– новые кровельные, гидроB, теплоB,
и пароизоляционные материалы;

– сырье и оборудование для их
производства;

– технологии и оборудование для
устройства кровель, гидроB и
теплоизоляции, антикоррозионB
ной, биоB и огнезащиты;

– материалы для строительства
мостов, тоннелей, инженерных
коммуникаций;

– фасадные системы;
– приборы и измерительная аппараB

тура для контроля качества кровли
и изоляции, методики контроля.
Свою продукцию представили

лучшие предприятия отрасли. СреB
ди них не только те, кто уже давно
оправдал свое присутствие на выB
ставках коммерческим результатом,
но и ряд фирм, только начавших
свой путь на рынке.

Материалы нового поколения
«Саркров» и «Сарфлекс» демонстB
рировало ОАО «Саратовский неф%
теперерабатывающий завод». Они
могут быть использованы в любых
климатических условиях благодаря
термоэластопласту, добавляемому в
их состав. Применение полиэтилеB
новой пленки и вермикулитовой
посыпки соответственно для нижB
него и верхнего слоев кровельного
ковра обеспечивает срок службы таB
кой кровли до 10–20 лет.

Великолукский завод кровельных
материалов – молодое, развивающееB
ся российское предприятие. РасполоB
женный на юге Псковской области,
завод обеспечивает своей стабильно

качественной продукцией всю обB
ласть и североBзападные районы.

ЗАО «Кровля» (г. Муром) – стаB
рейшее предприятие отрасли. ПроB
изводит наряду с традиционной
продукцией мягкие кровельные маB
териалы на стеклооснове – СтеклоB
битBП и СтекломастBП, более долB
говечные и исключающие применеB
ние приклеивающих мастик.

На основе резинополимерных
композиций, обладающих уникальB
ными свойствами устойчивости к
воздействию различных агрессивB
ных сред и перепаду температур,
ООО «Трансакция» (Самара) произB
водит широкий ассортимент кроB
вельных и гидроизоляционных экоB
логически чистых материалов «РB
пласт», используемых во всех клиB
матических зонах России.

Полимерный рулонный кровельB
ный и гидроизоляционный материал
«Кровлелон» благодаря своим высоB
ким техническим свойствам – прочB
ности, эластичности, водонепрониB
цаемости, биостойкости, высокой
пожаробезопасности (группа гоB
рючести – 2) используется на объекB
тах, эксплуатируемых в особо опасB
ных условиях (атомные и тепловые
станции, нефтеB и газоперерабаB
тывающие предприятия и т. д.) для
надежной подземной гидроизоB
ляции. Долговечность кровельного
покрытия – более 20 лет. Этот матеB
риал, выпускаемый ООО НПК «Гид%
ролруфинг», применен на Курской и
Балаковской АЭС, на строительстве
МоскваBСити, МИД России и др.

В центре внимания посетителей был стенд герG
маноGшвейцарского концерна «Sika�Trocal» –
производителя рулонных полимерных кровельG
ных и гидроизоляционных мембран

Продукция ЗАО «РКРЗ» – от традиционного
рубероида до современных наплавляемых
материалов – рубемаста, стекломаста, стеклоG
бита, битумной черепицы и др.

КРОВЛЯ И ИЗОЛЯЦИЯ

РЕМОНТНО�СТРОИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ
20022002

Р О С С Т Р О Й Э К С П О



ЗАО «Атомэнергострой» предлаB
гает комплекс услуг по разработке
«кровельного пирога», чертежей узB
лов примыкания, авторский надзор,
обучение рабочих, выполнение работ
«под ключ» с применением высокоB
эффективного материала «Изолен»,
соответствующего лучшим мировым
аналогам. Трудозатраты на устройстB
во кровли в 3–4 раза ниже, чем из
традиционных материалов, срок
службы кровли – более 20 лет.

Активно участвуют в выставках и
ярмарках западные фирмы, не теряB
ющие интерес к российскому рынку.

Помимо качественных характериB
стик, долговечности, удобства в эксB
плуатации в современном строительB
стве существенную роль начинают игB
рать декоративные свойства кровельB
ных материалов, так как современные
здания в отличие от периода полноB
сборного домостроения имеют крыB
шу, которая видна с улицы, и следоваB
тельно, является важным архитектурB
ным элементом здания.

Одним из ведущих российских
производителей такого типа высоB
кокачественных кровельных матеB
риалов является центр кровли «Ла%
миера». Его продукция – кровля из
тонколистовой и оцинкованной
стали с полимерным покрытием и
меди. Большие экспозиционные
площади и великолепный дизайн
стенда позволили фирме показать
товар лицом – это металлочерепиB
ца, фальцевая кровля, прямоугольB
ные водосточные системы, металB
лосайдинг и элементы вентилируеB
мых фасадов, изготовляемые на ноB
вейшем высокопроизводительном
оборудовании. Всего производится
свыше 1000 наименований изделий,
необходимых для монтажа кровель,
фасадов, водостоков и др.

Тема вентилируемых фасадов
сегодня является одной из самых
востребованных. В рамках выставки
«Кровля и изоляция» был представB
лен ряд интересных разработок.

Система «Dollker» (Германия)
представляет собой подвешенный
продуваемый фасад, состоящий из
пенополистирольных панелей, поB
крытых натуральной мраморной
крошкой. Конструкция обеспечиB
вает оптимальную теплозащиту здаB
ния, высокий уровень комфортносB
ти жилья, низкую стоимость монтаB
жа, солидный внешний вид здания
и др. Поставляет и монтирует систеB
мы на территории СНГ уже в течеB
ние 7 лет компания «Домакс».

Новую конструкцию стальных
кассет для облицовки вентилируеB
мых фасадов зданий разработало и
показало на выставке ООО «Талдом
Профиль» (г. Талдом Московской обл.).

Постоянными участниками росB
сийских строительных выставок

являются белорусские предприяB
тия. Так, минское СП ООО «Поли%
фас» изготовляет теплоизоляциB
онные материалы из вспененного
полиэтилена «SteinoflexB400» и
«SteinoflexB290». Посетителям были
предложены изделия для изоляции
трубопроводов холодного и горячеB
го водоснабжения, конструкций
стен, крыши, полов, утеплители для
черепицы и профнастила.

НаучноBисследовательские орB
ганизации, ассоциации и союзы,
представляющие строительную наB
уку, объединил специальный колB
лективный стенд. Здесь можно быB
ло познакомиться с работами
ЦНИИОМТП по переработке кроB
вельных отходов, ФГУП института
Союздорнии, представившего «доB
рожную одежду» мостового полотна
с использованием новых полимерB
ных добавок, с комплексными раB
ботами Асбестовой ассоциации и
входящих в ее состав предприятий и
организаций и многое другое.

Свой вклад в создание испытаB
тельной базы, контролирующей техB
нологические процессы в производB
стве кровельных и изоляционных маB
териалов и работ вносят Ростовский
НИИ Академии коммунального хозяй%
ства им. К.Д. Памфилова (дефектоB
скоп для рулонных и мастичных кроB
вель), ООО «Иртис» (компьютерный
термограф «ИртисB2000») и фирма
«Техно%Ас», в течение 10 лет разрабаB
тывающая и изготовляющая конB
трольноBизмерительные приборы,
методики их применения для контроB
ля качества кровли и изоляции. ПроB

дукция фирмы отмечена знаком каB
чества «Российская марка».

В актив устроителей выставки
следует отнести организацию и провеB
дение научноBтехнических мероприяB
тий – конференции «Кровля и изоляB
ция для строительных объектов и инB
женерных коммуникаций». В рамках
конференции состоялось семь семиB
наров по следующим темам: теплоB
изоляционные материалы; фасадные
системы; кровельные материалы; кроB
вельные и гидроизоляционные матеB
риалы; инженерные коммуникации;
устройство кровель и фасадов; устройB
ство гидроизоляции. В конференции
приняли участие более 350 специалисB
тов, прослушано 47 докладов.

По итогам работы выставки эксB
пертной комиссией представлены к
награждению дипломами 34 участB
ника, продемонстрировавших выB
сокое качество представляемой
продукции, ее новизну и конкуренB
тоспособность, адаптированность к
российскому строительному рынку
и соответствие перспективным наB
правлениям развития строительноB
го производства в России.

Прошедшая выставка показала
важность создания такого рода теB
матических форумов, которые не
только аккумулируют в себе самое
значительное по заявленной теме,
но и информируют, консультируют,
учат специалистов, продолжая тем
самым лучшие многолетние традиB
ции строительной выставки на
Фрунзенской, 30.

Л.Н. Кухарева
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Одно из ведущих предприятий асбестоцементG
ной промышленности – комбинат «Красный
строитель» (г. Воскресенск Московской обл.) –
поGпрежнему в авангарде отрасли. Освоены
новые, «модные» изделия – асбестоцементные
панели типа «сайдинг»

За активную работу в области информации и
пропаганды достижений и передового опыта в
производстве и применении кровельных и гидG
роизоляционных технологий и активное участие
в выставочной деятельности дипломом награжG
ден журнал «Строительные материалы»



Общая площадь экспозиции составила 12,1 тыс. м2. Свою
продукцию представляли более 430 отечественных и заруB
бежных фирм из 14 стран мира: России, Австрии, Австралии,
Белоруссии, Великобритании, Германии, Италии, Латвии,
Польши, Словении, Турции, Украины, Чехии, Японии.

Организаторы выставки «Стройтех» наградили своих
самых верных экспонентов, все десять раз участвовавB
ших в выставке, памятными золотыми и серебряными
медалями. В их числе и давний партнер журнала ОАО
«БелАЦИ», предприятие являющееся признанным лиB
дером асбестоцементной промышленности.

В последние годы перенос акцента в потребительский
сектор, выделение тематических разделов в самостоятельB
ные выставки несколько ослабили позиции главной выB
ставки «Стройтех». Это вызывало обоснованное беспокойB
ство специалистов и традиционных экспонентов, так как
конкуренция в выставочном бизнесе, в частности в сектоB
ре строительных выставок, стала просто устрашающей.

Однако 10Bя юбилейная выставка показала, что
«есть еще порох в пороховницах».

Впервые организована экспозиция «Регионы России»
и новые специализированные разделы: «Кровля, изоляB
ция, герметизация» и «Керамика, плитка, черепица».

На «СтройтехB2002» была представлена достойная эксB
позиция оборудования для производства строительных маB
териалов, строительных машин, новых технологий, химиB
ческих продуктов и добавок. Не подвели организаторов и
отечественные производители строительных материалов, а
также отраслевые научноBисследовательские институты.

ООО «СПК ИСТОК» (Москва) представило серию обоB
рудования для производства вибропрессованных мелкоB
штучных изделий. Основным агрегатом технологической
формовочной линии является вибропрессBавтомат, наB
пример, КВАДРB4У02 со следующими техническими хаB
рактеристиками:

Габаритные размеры, мм ............................ 7200×1950×2720
Габариты формовочной зоны, мм ............. 1000×520×80÷300
Емкость бункера, м3  ......................................................... 1,5
Цикл формования, с ..................................................... 30–50
Установленная мощность, кВт ............................................ 16
Производительность (за одну рабочую смену)
бортовых камней, м.п. ...........................................1200–1300
тротуарных плит, м2 ................................................. 250–300
стеновых камней, м3 .................................................... 50–60

Оборудование для производства вибропрессованных
изделий демонстрировали также известные московские
предприятия «Красная пресня» и «Экспостроймаш».

Впервые приняло участие в выставке украинское ОАО
«Кировоградский завод дозирующих автоматов». Его истоB
рия началась более семидесяти лет назад. Все эти годы
специалисты предприятия оттачивали свое мастерство в
области производства приборов для измерения механичеB
ских величин. В настоящее время основной продукцией

предприятия являются весовые автоматические дозаторы
для составляющих бетонной смеси: цемента, песка, щебB
ня, воды, жидких и химических добавок.

Дозатор весовой автоматический (АДB200B2БЖ) для
дозирования химических добавок с концентрацией
0,5–20% и плотностью 1000–1300 кг/м3 изготовлен из
кислотостойких материалов и предназначен для работы
в агрессивной среде.

Максимальный предел дозирования, кг ............................. 20
Минимальный предел дозирования, кг ............................. 1,5
Цена деления, г ................................................................. 10
Габаритные размеры, мм ............................ 1400×1300×1500
Потребляемая мощность (не более), кВт ........................ 0,15

Итальянская фирма «M.I.R. engineering s.r.l.», выпуB
скающая оборудование для производства гипсовых отB
делочных материалов (пазогребневых плит для перегоB
родок, потолочных плит, стеновых панелей), завлекала
посетителей демонстрацией изделий и технологий их
применения. Зачастую такой тонкий маркетинговый
ход вводил в заблуждение легковерных граждан, желаюB
щих приобрести именно материалы.

ПСП «РИТА» (Москва) представило на выставке разB
рядноBимпульсные технологии и аппараты. Их примеB
няют для усиления фундаментов, изготовления
свайного ограждения котлованов, глубинного уплотнеB
ния грунтов, сооружения новых фундаментов глубокого
заложения и фундаментов для опор высоковольтных
ЛЭП, изготовления грунтовых анкеров, укрепления отB
косов, закрепления подпорных стен и др.

Сущность разработанных и успешно применяемых
технологий заключается в следующем: бурят скважину
небольшого диаметра, заполняют ее бетоном. В бетон
заглубляют специальные электроды. Электрические
импульсы, создаваемые в электродах, преобразуются в
механические, образуя серию электрогидравлических
ударов. При этом формируются комуфлетные уширеB
ния в свае или корне анкера, цементируется и уплотняB
ется окружающий грунт.

Малогабаритное оборудование, применяемое в разрядB
ноBимпульсных технологиях, легко размещается на плоB
щадках ограниченных размеров, работы могут выполняться
без перерывов функционирования наземной части зданий.

Крупнейшее месторождение жильного кврца, впосB
ледствие получившего название «Гора хрустальная» на
Среднем Урале известно с начала XVIII в. Оно уникально
как по запасам, так и по качеству кварца (содержание SiO

2
достигает 99,97%). В настоящее время разработку местоB
рождения ведет ЗАО «Карьер «Гора хрустальная»
(Екатеринбург), которое представило на выставке кварцеB
вые продукты различного назначения. Например, кварB
цевые наполнители для сухих строительных смесей узких
фракций – 0–0,8 мм, 0,2–0,63 мм, 0,1–0,5 мм, 200 мкм,
20 мкм. Они обладают высокой химической стойкостью,
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Строительная неделя в Сокольниках – 
десятая юбилейная выставка «Стройтех»

25 февраля – 1 марта 2002 г. прошла строительная неделя в «Сокольниках», которая
объединила пять специализированных выставок: «Стройтех», «Мир инструмента»,
«Декор стен, потолков», «Мир ковров и напольных покрытий», «Мир окон и дверей».
Для выставки «Стройтех» 2002 год стал юбилейным, она прошла в десятый раз.СТРОЙТЕХ



а остроугольная форма кварцевых зерен способствует боB
лее прочному сцеплению в слое связующего.

Кроме этого предприятие выпускает минеральные
материалы для декоративной отделки, фильтрационной
водоочистки, пескоструйных работ и др.

Традиционно насыщенной и практически интересной
была научная программа в рамках строительной недели в
«Сокольниках». В течение всех пяти дней проводились заB
седания конференции «Интерокно», организованной
Межрегиональным институтом окна и КВЦ «СокольниB
ки». Российская ассоциация производителей обоев оргаB
низовала международную конференцию «Новые технолоB
гии производства стеновых отделочных материалов».

РНТО строителей, НТО бумдревпром, ЦНИИСК
им В.А.Кучеренко и фирма «ДОМ» провели научноB
практическую конференцию «Деревянные конструкB
ции в строительстве».

На международном семинаре «Инженерная инфраB
структура: борьба с коррозией – строительство и реконB
струкция трубопроводов (вода газ, тепло, канализация)

с применением неметаллических материалов» основное
внимание было уделено внедрению пластиковых и меB
таллопластиковых труб. Однако вопрос применения
традиционных, дешевых и экологически безопасных
асбестоцементных труб даже не рассматривался.

Во время проведения российскоBфинляндского лесB
ного саммита выставку посетили Председатель ПравиB
тельства РФ М.М. Касьянов и ПремьерBминистр ФинB
ляндии П. Липпонен. В рамках саммита руководители
государств осмотрели раздел выставки «Техника для леB
сопромышленного комплекса». На нем было представB
лено более 30 фирм из России, Финляндии, Швеции,
Белоруссии, Украины. Отметим, что в этом разделе наB
иболее полно была представлена отраслевая наука.

Прошедшая 10Bя юбилейная выставка «Стройтех»
наглядно убедила как экспонентов, так и посетителей,
что период спада преодолен. Как сообщила редакции
директор выставки «Стройтех» Т.А.Рузавина, уже в наB
стоящее время зарезервировано более трети площади
строительной недели в «Сокольниках» 2003 года.
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Восемь лет назад английская
компания «ITE exhibition & conferB
ences ltd.» впервые провела в Москве
выставку «Mosbuild/Batimat». Тогда
она еще не претендовала на громкое
название «Российская строительная
неделя», но отличалась исключиB
тельно иностранным участием.

За минувшие восемь лет измениB
лись не только масштабы выставки,
но и ее структура. В этом году выB
ставка располагалась на двух выстаB
вочных площадках Москвы: в ЗАО
«Экспоцентр» на Красной Пресне и
в СК «Олимпийский».

Около 1500 участников мероприяB
тия разместились на общей площади

около 60 тыс. м2. Российские произвоB
дители, позволяющие себе достаточно
крупные вливания в бюджет иноB
странных выставочных предпринимаB
телей, постепенно занимают все больB
ше площадей. Например, в 1998 г. с
российской стороны в выставке участB
вовало 134 фирмы, в 2001 г. их было
уже 220, в 2002 г. ее участниками стали
550 российских фирм. Остальные учаB
стники «Российской строительной неB
дели» представляли 40 стран.

В прошлом 2001 г. «Российскую
строительную неделю» посетили
75 тыс. специалистов в области гражB
данского и промышленного строительB
ства. В этом году их число возросло.

Мониторинг формирования выB
ставочной экспозиции за последние
годы показывает, что организаторы
мероприятия позволяют постепенB
но смещаться акценту выставки с
уровня интересов профессионалов
в области строительства на уровень
частных потребителей. Тому свиB
детельство значительно возросшая
доля экспозиций «Interiors», «DecoB
tex», «Garden Russia» и «Santechnika,
Ceramic & Stone».

В российской части экспозиции
выставки «Mosbuild/Batimat» постеB
пенно увеличивается число фирм из
различных регионов. С новинкой
сезона выступило самарское ЗАО
«ЛАЭС», известное строителям как
производитель финишных покрыB
тий для систем наружной теплоизоB
ляции зданий и разработчик систеB
мы скрепленной теплоизоляции. В
2002 г. на предприятии освоено
производство нового клеевого соB
става «Экстра» марки «ЛАЭС» на
основе акриловых полимеров. МаB
териал предназначен для приклеиB
вания различных видов утеплителей
к основанию и армирующей сетки к
утеплителю. Клей обладает повыB
шенной адгезией за счет введения в
состав синтетических волокон.

Динамично развивающееся наB
правление – производство сухих
строительных смесей на выставке
было представлено фирмами из
Москвы и СанктBПетербурга.

С 8 по 12 апреля в Москве проходила международная выставка «Российская строитель$
ная неделя», состоящая из ряда выставок «Mosbuild/Batimat», «Hard Ware», «Heat & Vent»,
«Santechnika, Ceramic & Stone», «Interiors», «Decotex», «Garden Russia», «Windows & Doors».

«Российская строительная неделя 2002»

ЗАО «Акватерм» всегда предлагает оригинальG
ные технические решения

«Показательные испытания с честью выдержаG
ли профили «PROPLEX»



Коллекция хорошо известной
торговой марки «Кератэкс» пополB
нилась супербелой клеевой смесью
для керамических плиток «Кератэкс
К17», которая изготавливается на осB
нове белого цемента и светлоBсерого
очищенного песка. Предназначен
для внутренних и наружных работ,
может использоваться как заделочB
ная смесь для устранения небольших
сколов, трещин и других дефектов.
Еще одна новинка компании – клееB
вая смесь для плитки «Кератэкс К14»
ускоренного твердения. Такая ноB
винка может быть особенно эффекB
тивна при укладке напольной плитB
ки, где время простоя должно быть
минимальным (отели, места общего
пользования в жилых помещениях,
магазины и др.). Затирку швов после
приклеивания можно производить
уже через 3 ч после приклеивания.

Технические характеристики

клея «Кератэкс К14»

Жизнеспособность, ч, не менее  . . . . .1
Прочность при сдвиге, МПа,
не менее  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .0,5
Прочность при изгибе, МПа,
не менее . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5
Прочность при сжатии, МПа,
не менее  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .15
Насыпная плотность, кг/м3  .1400–1500
Открытое время, мин . . . . . . . . . . . . . . .5

Для презентации на выставке
подготовили новинки и зарубежные
компании. Итальянская фирма
«LITOkol» представила продукцию
своего нового завода в России – сеB
рию клеевых составов. Финская
фирма «Optiroc» предложила росB
сийским строителям модифицироB
ванный состав «Ветонит ВХ белый».
Его можно применять для шпаклеB
вания оштукатуренных м бетонных
поверхностей как для внутренней
отделки, так и для фасадных работ.

На прессBконференции, приуроB
ченной к открытию выставки, предB
ставители фирмы «Optiroc» объявили
о намерении открыть собственное
производство в России, инвестироB
вав в этот проект около 15 млн USD.

В практику строительства совреB
менных зданий и сооружений в поB
следние годы прочно вошли элеменB
ты из поликарбонатного пластика:
кровли зимних садов, козырьки и наB
весы, крытые галереи, фонари проB
мышленных зданий и др. Сотовый
поликарбонат традиционно поставB
ляется в Россию из Израиля, ИспаB
нии и др. Для монтажа конструкций
применяются специальные соединиB
тельные и торцевые профили, котоB
рые на выставке предлагало ООО
«Пластик%Альянс». Сырьем для издеB
лий служит гранулят американской
фирмы «DOW» и немецкой «Bayer».
В настоящее время компания произB
водит соединительные профили
«Полискреп» и торцевой профиль.

В рамках «Российской строительB
ной недели» была организована колB
лективная экспозиция ЦБНТИ ГосB
строя России. Большую часть плоB
щади ее занимали члены Центра деB
лового сотрудничества. На сей раз, в
коллективной экспозиции было неB
мало новичков. Среди них фирма
ООО «Делси 2000», производящая
светопрозрачные алюминиевые конB
струкции. Производственные мощB
ности фирмы позволяют выполнять
до 20 тыс. м2 фасадных конструкций
и до 8 тыс. м2 окон и дверей.

В последнее время экспозиции
строительных выставок отличает
изобилие фасадных систем и сэндB
вичBпанелей для возведения быстB
ромонтируемых зданий. ЗаслуженB
ное внимание привлекали алюмиB
ниевые композитные панели, котоB
рые представляют собой два листа

алюминия со специальной пластиB
ковой прослойкой. Такая структура
материала позволяет создавать не
только прямые, но и изогнутые поB
верхности. В России такой материB
ал был разработан специалистами
фирмы «Дювилс». К сожалению, техB
нология производства не позволила
наладить выпуск панелей в России,
и в настоящее время материал проB
изводится за рубежом.

Технические характеристики

материала «Дювилс»

Масса 1 м2, кг  . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5,5
Толщина материала, мм  . . . . . . . . . . . .4
Прочность при растяжении, кгс/см2 375
Ударная прочность при падении
шарика с высоты, см  . . . . . . . . . . . . .170
Диапазон рабочей
температуры, оС . . . . . . . . . . . .−60 – +80

Материал легко режется, склеиB
вается, сгибается, что в сочетании с
низкой горючестью позволяет исB
пользовать его при облицовке АЗС
и других сложных объектов.

Качество продукции, представB
ленной на стендах коллективной эксB
позиции, свидетельствовало о стреB
мительном продвижении к соответB
ствию международным стандартам.

Члены Центра делового сотрудB
ничества принимали участие в меB
роприятиях, включенных в проB
грамму «Российская строительная
неделя», – 4Bм международном фоB
руме по проблемам проектирования
и строительства систем отопления,
вентиляции, кондиционирования
воздуха и охлаждения. На этом сеB
минаре в докладах проектировщиB
ки, инженеры и архитекторы проB
ектных организаций Москвы на осB
новании своего личного опыта и
анализа ситуации определили осB
новные направления, по которым
требуются совместные усилия спеB
циалистов муниципального и комB
мерческого секторов. В их докладах
нашли отражение проблемы энергоB
снабжения и вентиляции зданий.

В рамках выставки состоялась 3Bя
международная строительная конB
ференция «Batimat Mosbuild 2002»,
на которой обсуждались вопросы
строительной отрасли России, инB
вестиций, законодательные аспекB
ты инвестиционноBстроительной
деятельности и другие актуальные
проблемы. Подобные форумы позB
воляют участникам получить инB
формацию о состоянии и перB
спективах развития строительной
отрасли, а также способствуют наB
лаживанию крепких партнерских
отношений с другими участниками
строительного рынка.

С.Ю. Горегляд

Руководители финской фирмы «Lapponia Hause» как образец выставила деревянный жилой дом
полной заводской готовности стоимостью около 50 тыс. USD. «Наши» люди купили его прямо
на выставке под баню
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