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Поризация формовочной массы при получении из7
делий ячеистой структуры может осуществляться следу7
ющими способами: химическим, механическим, меха7
но7химическим, физическим [1].

Химический способ поризации заключается в органи7
зации процесса газовыделения в формовочной массе за
счет химического взаимодействия исходных компонентов.

Механический способ поризации включает в себя
процесс автономного приготовления кремнеземвяжу7
щей растворной смеси и технической пены с их после7
дующим совместным перемешиванием.

Механохимический способ можно отнести к разряду
новых, при котором формовочная смесь на первом этапе
поризуется за счет введения в ее структуру пены, а затем в
поризованной массе создаются более крупные ячеистые
поры за счет газообразователей или другими методами,
обеспечивающими получение ячеистой пористости.

Физический способ основан на принципе разреже7
ния в системе раствор–газ, за счет чего мелкие газовые
пузырьки объединяются в более крупные, расширяются
и поризуют (вспучивают) смесь [2].

Возможность производства стеновых изделий из
ячеистого бетона средней плотностью 400–450 кг/м3 и
менее является вполне реальной при разработке форси7
рованных способов поризации кремнеземвяжущей сме7
си с применением активных дисперсных минеральных
наполнителей и немолотого песка при меньших расхо7
дах порообразователей.

Установлено, что при равноценных исходных соста7
вах смеси определяющими технологическими парамет7
рами, влияющими на процесс поризации кремнеземвя7
жущего шлама, являются:
– при производстве газобетона: текучесть и темпера7

тура шлама (40–45оС), скорость и продолжитель7
ность перемешивания, а также способ формования;

– при производстве пенобетона: устойчивость и крат7
ность пен, способ подготовки пенобетонной массы.

При использовании традиционных технологий для
получения ячеистых бетонов с величиной средней
плотности менее 500 кг/м3 требуется значительный рас7
ход газообразователей (более 550 г/м3) и применение
высокократных пен (более 10 единиц).

Усложнение существующих технологических схем
производства ячеистых бетонов также связано с помо7
лом кварцевого песка, использованием ПАВ и стабили7
заторов структуры для обеспечения меньшей усадки
ячеистых бетонов и повышения их эксплуатационной
надежности. Применение баротехнологии пенобетона
требует разработки специального оборудования.

А.В. Волженский в 807х годах определил возмож7
ность получения ячеистых бетонов с использованием
элементов технологии производства пенобетона и
газобетона. Однако научно7технологических разра7
боток по этому вопросу в последние годы практически
не проводилось.

Авторы статьи провели комплекс исследований по
разработке рецептурно7технологических параметров
производства пеногазобетона. Установлен оптимальный
расход газообразователя для получения ячеистого бетона
форсированным способом порообразования, плотность
которого находится в пределах 270–370 г/м3. При расхо7
де 300 г средняя плотность пеногазобетона равна
425 кг/м3, предел прочности при сжатии – 1,3 МПа, что
на 19,8% и 10,5% ниже, чем соответственно при 150 и
600 г расхода алюминиевой пудры. Оптимальное соотно7
шение кремнеземистого компонента к вяжущему («С»)
равно 1, при этом средняя плотность пеногазобетона не7
сколько выше по сравнению с плотностью, полученной
при «С» = 1,25, но в этом случае у образцов наблюдается
проявление фактора коалесценции, а также расслоение
пеногазобетонной смеси, что приводит к значительному
снижению прочности пеногазобетона (рис. 1).

С учетом последовательного использования в техно7
логии пеногазобетона пено7 и газообразователей вы7

Технология получения пеногазобетона

В.Ф. ЗАВАДСКИЙ, д�р техн. наук,
(Новосибирский государственный архитектурно�строительный университет),
П.П. ДЕРЯБИН, А.Ф. КОСАЧ, кандидаты техн. наук (СибАДИ, Омск)

Таблица 1

Рис. 1. Зависимость плотности и прочности при сжатии пеногазобетона
от соотношения кремнеземистого компонента к вяжущему «С»: 1 – средA
няя плотность пеногазобетона; 2 – средняя плотность пенобетона;
3 – прочность пенобетона

Вариант
приготовления

смеси

Средняя плотность, кг/м3

ПеногазобетонМасса

растворная смесь
+

AlAсуспензия
+

пена

650 580

растворная смесь
+

пена
+

AlAсуспензия

660 410

AlAсуспензия
+

пена
+

растворная смесь

710 550
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полнена корректировка расхода порообразователей при
расчете состава пеногазобетона. Установлено, что доля
вклада механического способа порообразования в объ7
ем общей пористости пеногазобетона составляет
60–65%, а химического – 35–40% при оптимальных па7
раметрах приготовления пеногазомассы.

Для технологического согласования процессов газо7
выделения и пенообразования определялась оптималь7
ная температура воды затворения. Установлено, что
оптимальной является температура воды затворения в
интервале 21–25оС. При повышении или снижении
температуры у пеногазобетонных образцов наблюдает7
ся повышение величины средней плотности. Это объ7
ясняется тем, что при более низкой температуре воды
процесс газообразования происходит значительно мед7
леннее, в результате чего нарастание вязкопластичных
свойств смеси происходит раньше, чем заканчивается
газообразование. При более высокой температуре по
отношению к оптимальной, наоборот, вспучивание
смеси и образование горбушки происходит более ин7
тенсивно, вспучивание смеси начинается через 40–50 с,
но при этом происходит разрушение технической пены.

С учетом применения двухстадийной технологии
приготовления ячеисто7бетонной смеси изучалось влия7

ние технологической последовательности ее приготовле7
ния на свойства формовочной массы и пеногазобетона.

Были рассмотрены следующие принципиально воз7
можные варианты приготовления смеси: растворная
смесь + Al7суспензия + пена; Al7суспензия + пена + рас7
творная смесь; растворная смесь + пена + Al7суспензия.
Установлено, что оптимальной является схема растворная
смесь + пена + Al7суспензия. При такой технологии полу7
чен пеногазобетон со средней плотностью 410 кг/м3, что
на 23–29% меньше, чем при других способах (табл. 1) [3].

В табл. 2 приведены среднестатистические показатели
физико7механических свойств ячеистых бетонов, полу7
ченных различными способами порообразования в зави7
симости от расхода газообразователя и кратности пены.

Установлено, что минимальная величина средней
плотности пеногазобетона получена при меньшем расходе
алюминиевой пудры, составляющей 300 г/м3, при низкой
кратности пены, равной 10 единицам. При таких показате7
лях порообразователей при общей пористости 81,3–82,8%
достигается мелкая равномерно распределенная порис7
тость в диапазоне радиусов пор 0,0075–7,75 мкм.

На базе экспериментальных и теоретических положе7
ний разработана технологическая схема производства
пеногазобетона, предусматривающая двухступенчатый
способ подготовки пеногазобетонной смеси (рис. 2).

Технология приготовления пеногазобетонной сме7
си, заключающаяся в перемешивании растворной части
с технической пеной и дальнейшем перемешивании с
алюминиевой суспензией, позволяет обеспечить высо7
кий уровень общей и дифференциальной пористости и
снизить при этом величину средней плотности пено7
газобетона на 20–30%, теплопроводности на 40–48%, а
усадку на 30–40% по сравнению с другими способами
приготовления кремнеземвяжущего шлама.

Одним из перспективных направлений регулирова7
ния свойств поризованных шламов и снижения величи7
ны средней плотности ячеистых бетонов является при7
менение высокодисперсных минеральных и органоми7
неральных наполнителей и стабилизаторов структурной
прочности поризованной массы. Это позволяет получать
пеногазобетон со средней плотностью 320–350 кг/м3.
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Таблица 2

Вид бетона
Расход алюминиеA

вой пудры, г/м3
Кратность

пены
Средняя

плотность, кг/м3
Прочность

при сжатии, МПа ККК Общая пористость,
%

300 – 820 3,2–3,5 4,08 63,9–64,8

450 – 635 2,3–2,4 3,7 72–72,8Газобетон

600 – 440 1,3–1,5 3,18 80,5–81,2

– 10 742 2,7–2,9 3,77 67,2–8,2

– 15 590 1,7–1,9 3,05 74–74,6Пенобетон

– 20 430 1–1,1 2,44 80,9–81,7

300 10 414 1,2–1,4 3,14 81,3–82,8

450 15 393 0,8–0,9 2,16 82,6–83,2Пеногазобетон

600 20 385 0,1–0,14 0,31 82,8–83,7

Рис. 2. Технологическая схема производства пеногазобетона: 1 – ленA
точный транспортер; 2 – загрузочная воронка; 3 – расходные бункера
кремнеземистых компонентов смеси; 4 – фильтры; 5 – циклон; 6 – расA
ходный бункер цемента; 7 – шнековый питатель; 8 – дозатор цемента;
9 – переходная воронка от дозатора цемента; 10 – дозатор кремнезеA
мистого компонента; 11 – загрузочная воронка; 12 – емкость для воды;
13 – емкость для пенообразователя; 14 – емкость для алюминиевой
суспензии; 15 – дозатор воды; 16 – дозаторы пенообразователя и
алюминиевой суспензии; 17 – пеногенератор; 18 – бетоносмеситель
принудительного действия; 19 – воронка выдачи пеногазобетона;
20 – бункерAнаполнитель; 21 – раздаточный бункер
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Повышение уровня комфортнос7
ти жилища и требований к качеству
строительства выдвигает на первый
план необходимость обеспечения
строительного рынка стеновыми
блоками из ячеистого бетона плотно7
стью до 500 кг/м3 с высокой точнос7
тью геометрических размеров.

Получение высокой точности
разрезки и ровной поверхности из7
делий на линиях зарубежных фирм
Итонг, Хебель, Верхан обеспечива7
ется применением коротких натя7
нутых струн, не изменяющих свое
положение при резке.

В отечественной практике хорошо
зарекомендовали себя технологичес7
кие линии с формованием, разрезкой
и автоклавной обработкой изделий на
одном и и том же технологическом
поддоне. Разрезка массива произво7
дится колеблющимися витыми стру7
нами, длина которых больше габари7
тов массива. При размере массива в
плане 1200×3000 мм длина струн со7
ставляет 1400 и 3200 мм. Разрезка мас7
сива длинными витыми струнами
приводит к ухудшению качества по7
верхности реза и снижению точности
разрезки. В то же время осуществление
резки на формовочном поддоне позво7
ляет снизить требования к прочности
массива при разрезке. В этой техноло7
гии не требуется переноса массива на
специальный поддон для разрезки или
кантования массива с основания на
боковую поверхность, как делается на
зарубежном оборудовании.

При разработке нового оборудо7
вания была поставлена задача обес7
печить разрезку массива на блоки
короткими струнами, оставляя мас7
сив во время всего технологическо7
го процесса на своем поддоне.

Для реализации этой задачи бы7
ли приняты следующие размеры
массива, мм: длина – 3000; ширина
– 600; высота – 1200.

Известно, что при использова7
нии технологии газобетона пузырь7
ки газа вспучивают массив и проч7
ность его вдоль и поперек направле7
ния вспучивания неодинакова [1, 2].
Разница прочности вдоль и поперек
направления вспучивания состав7
ляет 20–25%.

Практически на всех современ7
ных технологических линиях, ис7

пользующих технологию газобетона,
это свойство бетона учитывается, и
разрезка массива на блоки произво7
дится таким образом, чтобы изделие
по длине было ориентировано вдоль
направления вспучивания.

В форме шириной 600 мм при
горизонтальном расположении
блоков это условие не выполняется,
поэтому в основу технологии был
заложен принцип получения ячеис7
того бетона путем введения в смесь
технической пены.

Получаемый пенобетон изотро7
пен, и ориентация блоков при раз7
резке не имеет значения. Техноло7
гия пенобетона менее требователь7
на к качеству сырьевых материалов
и позволяет получить качественные
изделия при использовании извести
активностью до 70%.

Принципиальной особенностью
примененной технологии является
приготовление в смесителе смеси из
цемента, молотого песка, извести и
воды с последующим введением в
состав технической пены, получае7
мой в пеногенераторе. Изменяя со7
став смеси и количество вводимой
пены, на разработанной линии
можно получать изделия плотнос7
тью от 300 до 1000 кг/м3.

Для получения стеновых блоков
плотностью 500 кг/м3 были подо7
браны составы бетонов, обеспе7
чивающие за 4–5 ч набор массивом
пластической прочности, достаточ7
ной для распалубки и разрезки из7
делий, разрезаемых вдоль и попере7
к оси формы струнами, длина кото7
рых превышала ширину массива на
100–150 мм с каждой стороны. Раз7
резка осуществлялась гладкими
струнами диаметром 0,6–0,8 мм.

Технологическая схема произ7
водства приведена на рис. 1.

Цемент и известь из расходных
бункеров поступают поочередно в
дозатор сухих, песчаный шлам – в
дозатор шлама, вода подается непо7
средственно в смеситель через рас7
ходомер. Весовые дозаторы, уста7
новленные на линии, объединены
системой управления, обеспечива7
ющей набор требуемого количества
сырьевых компонентов и разгрузку
дозаторов в смеситель по заданной
программе.

Технологическая линия для производства
мелких стеновых блоков из автоклавного
пенобетона на массовом сырье

М.Н. ГИНДИН, канд. техн. наук (ОАО «ВНИИСТРОМ им. П.П. Будникова»),
А.В. ХИТРОВ, канд. техн. наук (Санкт�Петербургский государственный
университет путей сообщения)

Рис. 2. Пульт управления дозаторами и смеA
ситель

Рис. 1. Принципиальная схема линии по проA
изводству изделий из автоклавного пенобеA
тона по резательной технологии



Используемый в технологии пе7
ногенератор позволяет стабильно
получать пену требуемого качества,
поэтому после определения факти7
ческой производительности пено7
генератора для получения бетона
требуемой плотности количество
подаваемой пены определялось вре7
менем его работы.

Сухие материалы, песчаный
шлам и вода загружались в смеси7
тель и перемешивались, после чего
в смеситель подавалась пена. Разме7
ры смесителя подобраны таким об7
разом, чтобы объем замеса был ра7
вен объему формы. Объем формы
составляет 2,3 м3, соответственно в
линии используется смеситель объ7
емом 3 м3 (рис. 2).

Испытания смесителя показали,
что коэффициент выхода бетона со7
ставляет величину 0,7–0,8 от его
объема и смеситель объемом 3 м3

обеспечил заполнение формы мак7
симального объема 2,3 м3.

Из смесителя масса заливается в
бетоновозную тележку, которая
развозит смесь по формам. Для ста7
билизации времени выдержки форм
перед разрезкой они располагаются
в термостатированных камерах, от7
крываемых на время заливки бетона
и извлечения из формы поддона с
массивом. Время выдержки массива
в формах в зависимости от состава
бетона и применяемых добавок со7
ставляет от 3 до 6 часов.

Формы, используемые на линии,
установлены стационарно и состоят
из рамы, к которой шарнирно при7
креплены борта и на которой уста7
новлен съемный поддон. При этом
продольные борта открываются на
шарнирах, а поперечные на рычагах,
обеспечивающих плоско7параллель7
ное отодвигание борта от массива.

Штанги захвата проходят в зазор
между поперечным бортом и поддо7
ном и захватывают поддон за ниж7
нюю поверхность.

Конструкция захвата исключает
соприкосновение его деталей с мас7
сивом и связанные с этим повреж7
дения поверхности массива.

Раскрытие форм производится
вручную. Извлеченный из формы
поддон с массивом устанавливается
на каретку резательного комплекса.
Каретка из исходного положения
перемещается приводом на пози7
цию поперечной резки, проходя че7
рез установку калибровки массива.
На позиции поперечной резки мас7
сив разрезается колеблющимися
струнами в поперечном направле7
нии. Частота колебаний струны –
80 двойных ходов в мин. Амплитуда
регулируется от 20 до 60 мм. Опус7
кание и подъем рамы со струнами
поперечной резки производится
электромеханическим приводом.

После завершения поперечной
разрезки к массиву подходят упоры,
каретка с массивом на поддоне на7
чинает перемещаться вперед и про7
ходит через струны продольной раз7
резки. Наличие подпорной стенки
обеспечивает стабильное положе7
ние изделий при горизонтальной
резке и позволяет практически пол7
ностью исключить сколы при выхо7
де струн из массива.

Приводы комплекса разрезки
изделий получают питание от пре7
образователя частоты, что обеспе7
чивает регулирование скорости по7
перечной и продольной разрезки,
точную остановку каретки на пози7
ции поперечной резки и в конечных
положениях.

Схема резательного комплекса
исключает образование трещин на
массиве при продольной разрезке и
обеспечивает точность резки в пре7
делах ±1 мм. Резательный комплекс
показан на рис. 3.

После разрезки поддон с масси7
вом устанавливается на автоклав7
ную вагонетку. В цехе установлен
автоклав размером 2×19 м. За счет
использования автоклавных ваго7
неток маленькой высоты в автоклав
входят по сечению 2 массива вы7
сотой 1100 мм. Объем массива
0,6×1,1×3 = 1,98 м3. По длине в авто7
клаве размещается 6 массивов. Та7
ким образом, за один цикл в авто7
клаве запаривается 23,7 м3 изделий.

Коэффициент заполнения авто7
клава составляет ~0,4. Размещение
изделий в автоклаве показано на
рис. 4 и 5.

Загрузка и разгрузка автоклавов
осуществляется электропередаточ7
ным мостом. После запарки изде7
лия снимаются с поддона захватом.
Захват имеет длину 1,5 м, что соот7
ветствует половине длины массива.

Опыт эксплуатации линии пока7
зал, что время формования одного
массива плотностью 500 кг/м3 со7
ставляет 15–20 мин, время выдерж7
ки до распалубки составляет 3–5 ча7
сов в зависимости от состава смеси и
температуры в цехе. Качество бетона
блоков измерялось в лаборатории
Санкт7Петербургского ГУПС. Из7
мерения показали, что при плотнос7
ти 500–520 кг/м3 прочность блоков
составляет 28–30 кг/см2.

При изготовлении блоков исполь7
зовался цемент Пикалевского завода
М400 Д5, молотый песок с удельной
поверхностью 1900–2000 см2/г, полу7
чаемый в виде шлама с Павловского
завода силикатного кирпича, известь
Угловского и Кореневского заводов.
Активность использованной извести
не превышала 75%.

В результате проведения ком7
плексной работы созданы техноло7
гия и оборудование, позволяющие
при использовании рядового сырья
получать стеновые теплоизоляцион7
ные блоки из ячеистого бетона плот7
ностью 500 кг/м3 с прочностью, пре7
вышающей требования действую7
щих стандартов.

В настоящее время с использова7
нием разработанной технологической
линии проводятся работы по реконст7
рукции ряда заводов ЖБИ и силикат7
ного кирпича с переводом их на вы7
пуск изделий из ячеистого бетона.
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Рис. 3. Общий вид резательного комплекса Рис. 4. Размещение массивов в автоклаве Рис. 5. Разгрузка готовых изделий из автоклава
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Энерго7 и ресурсосбережение является генеральным
направлением современной технической политики в об7
ласти строительства. В комплексе мер по энергосбереже7
нию возрастают требования к теплозащите ограждаю7
щих конструкций и повышению комфортности зданий.

Среди строительных материалов с хорошими тепло7
и звукоизоляционными характеристиками привлекают
внимание ячеистые бетоны, применение которых поз7
воляет также снизить материалоемкость и себестои7
мость строительных изделий.

Развитие технологии ячеистых бетонов пришлось на
507е годы, когда из крупноразмерных, нередко много7
слойных конструкций, возводились жилые и промыш7
ленные здания почти во всех районах СССР. При этом
считалось, что расходование портландцемента с вы7
сокой активностью для производства автоклавных
ячеистых бетонов с пределом прочности 50–75 кг/см2

является нерациональным с технической и экономиче7
ской точек зрения.

Ячеистые бетоны обладают специфическим свойст7
вом, а именно склонностью к длительным самопроиз7
вольным деформациям, происходящим в результате
воздействия на бетон атмосферного углекислого газа,
попеременного высыхания и увлажнения, нагревания и
охлаждения и т. д., что требует разработки специальных
мер для повышения эксплуатационных качеств и долго7
вечности изделий. На определенный период это не7
сколько ослабило интерес к поризованным бетонам.

Однако ввиду отсутствия разумной альтернативы, с
учетом многочисленных достоинств и разрабатываемых
приемов, повышающих трещиностойкость, в условиях
энергетического дефицита ячеистые бетоны вновь об7
ратили на себя внимание.

Не касаясь вопросов повышения качества ячеистых
бетонов и совершенствования технологий производства,
остановимся на энергетических затратах получения ячеи7
стых бетонов автоклавного и неавтоклавного твердения.

В качестве автоклавного ячеистого бетона возьмем
наиболее распространенный материал – газосиликат со
средней плотностью 400–700 кг/м3 и пенобетон неав7
токлавного твердения. Компонентный состав ячеистых
бетонов приведен в табл. 1 и 2.

Во многих публикациях встречаются утверждения, что
производство извести требует сравнительно небольших за7
трат топлива и энергии. Однако изначально теоретический
расход тепла на производство 1 т извести в 1,8–1,9 раза
выше, чем для портландцементного клинкера, и составляет
3,18 гДж/т. Сравнение технико7экономических показателей
обжиговых агрегатов различных конструкций указывает, что
при обжиге извести в шахтных печах на 1 т извести расходу7
ется 150–200 кг условного топлива (кг у.т.), а во вращающих7
ся печах 250–350 кг у. т. и 6–10 кВт⋅ч электроэнергии, что эк7
вивалентно 0,7–1,2 кг у.т./т (без учета затрат на производст7
во самой электроэнергии). Для цементных заводов, работа7
ющих по сухому способу, теплозатраты составляют
110–130 кг у.т./т цемента и 170–200 кВт⋅ч/т (20–24,5 кг
у.т./т) электроэнергии, для заводов мокрого способа произ7
водства теплопотребление достигает 190–230 кг у.т./т, рас7
ход электроэнергии 90–110 кВт⋅ч/т (11–13,5 кг у.т./т ). Выра7
зив общие энергетические затраты в единицах условного
топлива, теплотворная способность которого 29300 кДж/кг,
получим затраты, сравнимые для обоих продуктов в случае
использования для производства извести морально устарев7
ших на сегодняшний день шахтных пересыпных печей,
и значительно более высокие в сравнении с производством
цемента на современных технологических линиях, оборудо7

Энергетические затраты
при производстве ячеистых бетонов

В.М. КОНОВАЛОВ, канд. техн. наук
(Белгородский государственный технологический университет им. В.Г. Шухова)

Таблица 1

Расход компонентов на изготовление 1 м3 неавтоклавного пенобетона, кгСредняя
плотность,

кг/м3
Цемент Песок Вода Пенообразователь

Приведенные
энергозатраты,

кг у.т. на 1 м3

(мДж/м3)

400 330 – 180 1,2 73,8 (2,16)

600 310 210 170 1,1 69,3 (2,03)

800 320 420 170 1 71,5 (2,09)

1200 360 780 175 0,9 80,5 (2,36)

*В расчете приведенных энергозатрат принято: удельный расход топлива на производство 1 т цемента – 210 кг у.т., на проA
изводство 1 т извести – 250 кг у.т.; удельный расход элекетроэнергии на производство цемента – 110 кВт⋅ч/т, на производA
ство 1м3 ячеистого автоклавного бетона – 45–48 кВт⋅ч/м3; удельный расход топлива на производство пара – 95,1 кг у.т./т.

Таблица 2

Расход компонентов на изготовление 1 м3 газосиликата автоклавного твердения, кг
Средняя

плотность,
кг/м3

Известь Цемент Гипс Песок Вода Пар ГазообраA
зователь

Приведенные
энергозатраты,

кг у.т. на 1 м3

(мДж/м3)

400 105 – 4 270 410 1030 1,14 130,1 ( 3,81)

700 140 116 – 380 450 450 0,56 103,3 (3,03)



ванных вращающимися печами. Недостаточно высокий
технический уровень производства извести, слабая кон7
центрация производства, повышенные затраты на сырье
и топливо определяют более высокую себестоимость этого
продукта по сравнению с портландцементом.

Расход материалов и приведенные энергозатраты на
1 м3 ячеистого бетона естественного (1) и автоклавного
твердения (2) приведены в табл. 1 и 2.

При оценке приведенных энергозатрат учитывались
удельные нормы расхода тепловой энергии и электро7
энергии, приведенные к условному топливу, расходу7
емые при производстве единицы продукции и усред7
ненные для цементных заводов, работающих по мокро7
му способу и известковых заводов, оборудованных
вращающимися печами.

Рассмотрим более подробно энергозатраты с учетом
принятых удельных норм для газосиликата со средней
плотностью 400 кг/м3.
1. Затраты тепла на получение извести – 250⋅0,105 =

26,25 кг у.т./т.
2. Расход на помол известкового песчаного вяжущего

активностью 0,42–0,52 – 48 кВт⋅ч/м3 – 5,8 кг у.т./т.
3. Пар для тепловлажностной обработки 0,68557 Гкал/м3

– 97,94 кг у.т./т.
Видно, что при относительно низком потреблении

энергии на производство исходных компонентов (26,25 +
5,8 = 32,05 кг у.т. на 1 м3) большая доля энергии (до 75%) от
общего количества расходуется на процесс автоклавиро7
вания. С увеличением средней плотности бетона (до
800 кг/м3) доля энергопотребления на запарку снижается
до 41%, но увеличивается вдвое доля энергозатрат на
производство компонентов. В целом же для автоклавных
бетонов прослеживается тенденция к снижению энергоза7
трат в среднем до 9 кг у.т. с увеличением средней плотнос7
ти на каждые 100 кг/м3, что связано со значительным сни7
жением расхода пара и возрастанием доли неэнергозатрат7
ных компонентов – природного немолотого песка и воды.

Для пенобетонов неавтоклавного твердения величина
энергозатрат с увеличением средней плотности на каж7
дые 100 кг/м3 несколько возрастает – до 1,9 кг у.т., что
объясняется увеличением расхода вяжущего.

Из приведенных данных следует, что с точки зрения
энергетических затрат при производстве ячеистых бетонов
конструкционного назначения предпочтительнее оказы7
вается технология автоклавного бетона. Для теплоизоля7
ционных материалов и бетонов конструкционно7тепло7
изоляционного назначения со средней плотностью до
800–1000 кг/м3 использование поризованных цементных
композиций является более выгодным и обеспечивает
снижение энергозатрат на 44–76% в сравнении с автоклав7
ными бетонами аналогичной плотности.

Особенностью твердения теплоизоляционного не7
автоклавного ячеистого бетона на цементной основе
является достаточно высокий саморазогрев изделия в
процессе гидратации вяжущего. Расчеты показывают,
что массив бетона толщиной 1 м плотностью 400 кг/м3

на бездобавочном цементе и с коэффициентом тепло7
проводности 0,08 Вт/(м⋅К) способен разогреваться в
среднем на 2–3оС/ч без учета интенсификации процес7
са гидратации вследствие саморазогрева и к исходу 17х
сут температура внутри массива может достичь 70оС. С
увеличением объема и применением высокоэкзотер7
мичных цементов температура внутри массива может
достигать значительно большей величины. Постепен7
ный и длительный разогрев массива устраняет необхо7
димость термообработки изделий для интенсификации
твердения и ускоряет их последующую сушку.

Приведенные данные указывают, что технология
неавтоклавного теплоизоляционного пенобетона имеет
достаточно веские аргументы считаться перспективной
и энергосберегающей.

7СС ТРОИТЕЛЬНЫЕ ММ АТЕРИАЛЫ 66//22000033
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Ресурсо7 и энергосбережение –
одна из важнейших задач строи7
тельного материаловедения. Необ7
ходимость экономить ресурсы при
производстве материалов, сберегать
все виды энергии при эксплуатации
зданий заставили ученых и практи7
ков все чаще обращать внимание на
материалы ячеистой структуры –
газобетона и пенобетона. Появи7
лось большое разнообразие техно7
логических приемов и оборудова7
ния, рецептурных композиций и
различных добавок.

«Пенобетон, без сомнения, один
из самых перспективных и привле7
кательных строительных материа7
лов. Блоки из ячеистого пенобетона
в корне меняют взгляд на строи7
тельство: при низкой себестоимос7
ти этот экологически чистый мате7
риал обладает высокими теплоизо7
ляционными параметрами, низкой
плотностью, огнестойкостью и яв7
ляется одним из эффективных ма7
териалов, в использовании которых
современное строительство весьма
нуждается» – так приветствовал
участников этой конференции рек7
тор БГТУ им. В.Г. Шухова д7р техн.
наук, проф. А.М. Гридчин.

В последнее время состоялось
немало мероприятий с обсуждением
различных аспектов производства и
применения этого материала. Одним
из заметных событий в ряду различ7
ных мероприятий по ячеистым мате7

риалам явилась международная на7
учно7практическая конференция
«Пенобетон72003». Она проходила
9–11 апреля с. г. в Белгородском
государственном технологическом
университете им. В.Г. Шухова. Бо7
лее 120 специалистов из разных
регионов России, Украины, Бело7
руссии, Латвии, Молдовы приняли в
ней участие.

Представительный состав участ7
ников из научных организаций, ву7
зов, предприятий, фирм предо7
пределил высокий уровень кон7
ференции. Были поставлены на
обсуждение важные для практики
теоретические вопросы, рассмотре7
ны преимущества и недостатки из7
вестного технологического обору7
дования и сырьевых компонентов
для изготовления пенобетона, осо7
бенности и экономические преиму7
щества материала, направления со7
вершенствования его свойств.

В докладе Г.П. Сахарова из МГСУ
было отмечено, что спрос на продук7
цию из поробетона в большой мере
связан с увеличением нормативных
сопротивлений теплопередаче ограж7
дающих конструкций зданий и со7
оружений с 1996 г., так как при его
использовании исключается проти7
воречие между уровнем теплозащит7
ных свойств ограждающих конструк7
ций и их долговечностью.

По данным института «Теплопро7
ект», доля пенобетона в общем объе7

ме производства и применения теп7
лоизоляционных материалов пока не
превышает 3–4%, но имеет тенден7
цию к увеличению. Основным видом
утеплителя продолжают оставаться
минераловатные изделия (65%).

Наибольшее распространение в
мире и бывшем СССР получил ав7
токлавный газобетон. По этой тех7
нологии на 210 заводах в 38 странах
выпускается более 50 млн м3 разно7
образной продукции из поробетона.
В 1991 г. в СССР работало 92 завода,
в том числе 46 в РСФСР, выпускав7
ших 6,6 млн м3 различных изделий
из автоклавного поробетона для
всех видов строительства. При сред7
ней плотности 600–700 кг/м3 он
был самым эффективным материа7
лом для устройства однослойных
ограждающих конструкций зданий.

Чтобы обеспечить современные
требования по теплосопротивлению
без увеличения толщины однослой7
ных конструкций необходимо сни7
зить среднюю плотность поробетона
до 400–500 кг/м3 при сохранении
прочности. В большинстве развитых
зарубежных стран производство ав7
токлавного поробетона средней
плотностью 500 кг/м3 прочностью
2,5–4 МПа давно освоено.

Достоинства автоклавной техно7
логии производства поробетона хо7
рошо известны, однако она капита7
ло7, энерго7 и металлоемка. В совре7
менных социально7экономических
условиях большую актуальность
приобретают работы по повышению
качества и обеспечению его стабиль7
ности, использованию местного сы7
рья, снижению стоимости производ7
ства неавтоклавного пенобетона.

Примером решения этой ком7
плексной задачи стала разработка
технологии и комплекта оборудова7
ния для производства малоэнерго7
емких композиций на основе пено7
бетона для ограждающих конструк7
ций, выполненная на кафедре
«Строительные материалы» Пен7
зенской ГАСА (А.П. Прошин). Бы7
ло установлено, что на стойкость
структуры пеномассы, приготов7
ленной на отечественных пенообра7
зователях, существенное влияние
оказывает удельная поверхность и
сорбционная способность частиц
наполнителя. Органические добав7
ки на основе эфиров крахмала эф7
фективно регулируют реологичес7
кие свойства поризуемого раствора

Международная научно-практическая

конференция «Пенобетон-2003»

Международная научно-практическая
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в процессе изготовления материала.
Отходы производства капролактама
были использованы в качестве пла7
стифицирующей добавки. В резуль7
тате был получен высокопоризо7
ванный ячеистый бетон для эффек7
тивной теплоизоляции. Невысокая
стоимость материала обеспечивает7
ся использованием недорогих и не7
дефицитных местных сырьевых
компонентов.

Для внедрения научно7техничес7
кой разработки, выполненной уче7
ными Пензенской ГАСА, была со7
здана и успешно работает на ЗАО
«Термопор» в Пензе оригинальная
полуавтоматическая линия по про7
изводству блочных изделий из неав7
токлавного пенобетона. В течение
2002 г. на опытно7промышленной
линии было выпущено более 1000 м3

изделий различных размеров.
Дальнейшие физико7химические

исследования процессов гидратации
и формирования структуры цемент7
ного камня и бетона позволят созда7
вать вяжущие нового поколения,
обеспечивающие изменение требуе7
мых параметров в заданных пределах
с получением прочностных характе7
ристик и эксплуатационных свойств
пенобетона с минимальными затра7
тами. Управление процессами схва7
тывания и твердения при формиро7
вании структуры цементного камня
связано с изучением механизмов
растворения, гидролиза и кристал7
лизации новообразований в системе
вяжущее–вода, влияния на эти
процессы коллоидно7химических
явлений. Харьковскими учеными
(В.И. Бабушкин) разработана мето7
дика определения знака заряда на ча7
стицах коллоидных размеров, а также
теоретически обоснован и практиче7
ски реализован выбор компонентов
пенобетона и способ их введения в
пенобетонную смесь путем сухой ми7
нерализации мокрых пен. Метод
предусматривает постепенное пере7
мешивание смеси сухих компонен7
тов с пеной кратностью 7–8. При
этом содержание ПАВ в массе не
превышает 0,4%, легко реализуется
принцип соединения больших масс
твердой фазы с пеной в условиях ог7
раниченного содержания воды.

Для получения пенобетонных
изделий по резательной технологии
была разработана оригинальная
смесь на основе безгипсового це7
ментного вяжущего. В этом случае
процесс схватывания замедляется за
счет ПАВ, находящегося в пенооб7
разователе СДО (смола древесная
омыленная).

При использовании в качестве
вяжущего безгипсового цемента бы7
ла решена основная задача – получе7
ние пенобетонной смеси, обладаю7
щей ускоренной консолидацией, что

позволяет достигнуть распалубоч7
ной прочности материала не к концу
схватывания, а через 20–30 мин по7
сле смешивания всех компонентов.

Одной из причин недостаточно
масштабного использования неав7
токлавного ячеистого бетона в мо7
нолитном строительстве является
отсутствие надежного и приспособ7
ленного для работы в условиях
стройплощадки мобильного обору7
дования. Над решением этой про7
блемы несколько лет работают рос7
товские ученые из государственной
академии архитектуры и искусства и
ЭНПФ «Рубин» (А.Я. Пылаев). Раз7
работаны и показали высокие ре7
зультаты на строительной площадке
мобильные комплексы МПБСК72
для небольшого объема работ с не7
высокой интенсивностью заливки и
МПБСК73б для выполнения боль7
ших объемов работ с повышенной
интенсивностью заливки.

Мобильные комплексы работа7
ют в непрерывном полуавтоматиче7
ской режиме и обеспечивают при7
готовление пенобетонной смеси
плотностью 400–1200 кг/м3 и проч7
ностью при сжатии 0,75–10 МПа.
Укладка смеси может производить7
ся на расстояние по горизонтали на
60 м и по вертикали до 20 м.

Масса МПБСК72 составляет
300 кг. Для транспортирования
комплекса на объект и перемеще7
ния его по этажам предусмотрена
возможность разборки его на от7
дельные агрегаты, которые можно
переносить без применения подъ7
емных механизмов. МПБСК73б со7
стоит из двух блоков – накопитель7
ного и пенобетоносмесительного,
размещенных в унифицированных
контейнерах, которые доставляют7
ся на строительную площадку авто7
контейнеровозом. Его производи7
тельность 2,5–3,5 м3/ч.

Об опыте применения монолит7
ного пенобетона при строительстве
и реконструкции зданий и сооруже7
ний рассказал А.В. Свинарев. С по7
мощью установок по производству
пенобетонной смеси, разработан7
ных ООО «Экостройматериалы»,
пенобетонная смесь подается на ра7
астояние до 80 м и высоту до 20 м.
Для теплоизоляции 147этажного
дома с несущими стенами из сили7
катного кирпича толщиной 510 мм
и облицовкой из силикатного кир7
пича толщиной 120 мм согласно
теплотехническому расчету «Белго7
родгражданпроекта» требовалась
теплоизоляция из пенобетона плот7
ностью 250 кг/м3 с коэффициентом
теплопроводности 0,055 Вт/(м·К)
толщиной 120 мм. На установке
«Экостройматериалы» такой пено7
бетон был получен в условиях
стройплощадки при температуре

0оС и заливался непосредственно в
полости колодцевой кладки. Это су7
щественно сократило трудозатраты
при возведении стен, позволило от7
казаться от других утеплителей и ус7
транило мостики холода.

При теплоизоляции кровли на
плиту перекрытия укладывается
слой теплоизоляционного пенобето7
на плотностью 250 кг/м3 толщиной в
соответствии с теплотехническим
расчетом, поверх него укладывается
защитный слой из конструкционно7
теплоизоляционного пенобетона
плотностью 500–600 кг/м3 толщи7
ной 30 мм, а затем устраивается гид7
роизоляционное покрытие. При
этом увеличивается производитель7
ность работ, отсутствуют мостики
холода и увеличивается долговеч7
ность кровли.

Перспективным направлением
применения монолитного тепло7
изоляционного пенобетона являет7
ся устройство плит покрытия для
чердачных помещений. При рекон7
струкции жилого дома в Белгороде
после демонтажа старого перекры7
тия на несущих стеновых конструк7
циях здания были смонтированы
металлические балки, на которые
настилались профилированные ме7
таллические листы. На полученную
поверхность был уложен слой пено7
бетона толщиной 200 мм плотнос7
тью 250 кг/м3. Для повышения дол7
говечности перекрытий и удобства
обслуживания кровли теплоизоля7
ционный пенобетон был защищен
слоем конструкционно7теплоизо7
ляционного пенобетона плотнос7
тью 500 кг/м3 толщиной 50 мм. В
этом случае было достигнуто сни7
жение трудоемкости, стоимости и
веса конструкции.

Повышенный интерес участни7
ки конференции проявили к теоре7
тическим вопросам: процессам
твердения цемента в пенобетоне
(А.С. Коломацкий), поверхност7
ным явлениям в трехфазных дис7
персных системах (Л.Д. Шахова),
коллоидно7химическим аспектам
пластификации пенобетонных сме7
сей (А.А. Слюсарь, К.А. Лаханов),
а также к опыту использования
монолитного пенобетона в строи7
тельстве (В.Д. Васильев, И.А. Лун7
дышев) и др.

Общность интересов по разви7
тию производства и применения
в международном масштабе не7
автоклавного пенобетона выра7
зилась в предложении создать
ассоциацию «Поробетон» для ко7
ординации деятельности в области
исследований, технологии, обору7
дования.

Было решено провести очеред7
ную научно7практическую конфе7
ренцию в 2005 г.

9СС ТРОИТЕЛЬНЫЕ ММ АТЕРИАЛЫ 66//22000033
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В настоящее время рынок стро7
ительных материалов в России стал
более разнообразным, отвечающим
требованиям и перспективам разви7
тия строительной индустрии.

С изменениями нормативных со7
противлений теплопередаче ограж7
дающих конструкций зданий и со7
оружений в сторону их резкого (в 2–4
раза) увеличения (постановление
Госстроя РФ № 18781 от 11.08.95)
теплоизоляционные материалы за7
нимают особое место в промышлен7
ном и жилищном строительстве. Это
требует постоянного расширения их
номенклатуры и повышения качест7
ва. В области теплоизоляционных
материалов все большее внимание
уделяется ячеистому бетону.

На рынке строительного обору7
дования имеется широкая гамма
как отечественных, так и импорт7
ных технологий для производства
ячеистого бетона.

Анализ рынка показывает, что
оптимальное направление расши7

рения и развития производства
строительных материалов – созда7
ние разветвленной сети заводов и
цехов по производству штучных из7
делий из безавтоклавного ячеистого
бетона с помощью простых, недо7
рогих малогабаритных передвиж7
ных установок.

ООО «К.В.Е. наукоемкие техно7
логии» разработана и предложена
схема поэтапного переоснащения
существующих производств и со7
здание мини7заводов по произ7
водству пено7 и газобетона. С этой
целью нами совместно с ОАО «Ле7
бедянский завод строительно7отде7
лочных машин» разработаны ори7
гинальные конструкции и изготов7
лены пеногенератор, смеситель
циклоидного типа, винтовой насос.

Основной принцип работы пе7
ногенератора ВП75 – эжектирова7
ние воздуха в движущуюся струю
раствора. Это самый эффективный
и малоэнергоемкий способ получе7
ния пеномассы в больших объемах

и с заданными свойствами. Основ7
ное отличие этого пеногенератора
от существующих – плавное регу7
лирование кратности пены и ее
объема. При этом можно получать
легкие и стойкие пены с плотнос7
тью 40 г/л на таких тяжелых пенооб7
разователях, как СДО и СНВ, при
производительности 4 л/с. На этом
генераторе отработана технология
генерации пены для всех существу7
ющих на сегоднящний день отече7
ственных и зарубежных пенообра7
зователей по кратности, стойкости
и дисперсности. Стоимость данного
пеногенератора в несколько раз
меньше стоимости зарубежных ана7
логов фирмы «Неопор» и казахско7
го филиала «Кунай», а по качеству и
параметрам он им не уступает. Пе7
ногенератор ВП75 совместим с
различными типами смесителей,
главное, чтобы раствор не имел сло7
истую структуру.

Для приготовления растворной
смеси без расслоения нами разрабо7

Перспективное оборудование
для производства ячеистого бетона

В.А. КУЗНЕЦОВ, канд. техн. наук, директор ООО «К.В.Е. наукоемкие технологии» (Орел)

БЕЛГОРОДСКИЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ

ИНСТИТУТ ПО ПЕРЕПОДГОТОВКЕ И ПОВЫШЕНИЮ КВАЛИФИКАЦИИ СПЕЦИАЛИСТОВ

Цель конференции:
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поробетона в России и за рубежом, рассмот.
рение современных технологий и оборудо.
вания, а также перспектив развития техно.
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зации заранее сообщить о намерениях уча.
ствовать в работе конференции.
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Оценка и прогнозирование
рынка пенобетона
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тан смеситель новой конструкции
циклоидного типа, где вместо лопа7
ток работает двухзаходной винт, что
обеспечивает равномерное распре7
деление пены по всему объему.

При производстве работ с моно7
литным пенобетоном очень важно,
чтобы при транспортировке готово7
го пенобетона в трубопроводах (ру7
кавах) не снижалось качество пено7
бетонной смеси. С этой целью ООО
«К.В.Е. наукоемкие технологии»
разработан и освоен выпуск мо7
бильного универсального насоса,
обеспечивающего транспортировку

пенобетонной массы (без измене7
ния ее физических характеристик)
на расстояние до 100 м по горизон7
тали и до 20 м по вертикали.

Этот насос способен перека7
чивать также пенополистиролбе7
тонные, керамзитопенобетонные
массы. Кроме того, его можно ис7
пользовать как растворонасос. На
данном оборудовании отработана
технология изготовления как штуч7
ных изделий из ячеистого бетона,
так и технология укладки ячеистой
массы в скользящую опалубку. Но7
менклатура продукции, выпускае7

мой на оборудовании ООО «К.В.Е.
наукоемкие технологии», представ7
лена в табл. 1.

Для производства этих изделий
отработаны составы масс. Составы
и эксплуатационные характеристи7
ки пенобетона, полученного в про7
изводственных условиях, представ7
лены в табл. 2.

Подводя итоги, можно сказать,
что правильный выбор технологи7
ческого оборудования в производ7
стве пенобетона имеет немаловаж7
ное значение.

ООО «К.В.Е. наукоемкие техно7
логии» и ОАО «Лебедянский завод
строительно7отделочных машин» на
базе разработанных оригинальных
конструкций пеногенератора, смеси7
теля, винтового насоса созданы и ус7
пешно эксплуатируются рядом орга7
низаций установки приготовления и
транспортирования пенобетонной
смеси УПБ7300, МПБУ71 и МПБУ72,
предназначенные для изготовления
блоков, пазогребневых перегородок,
сооружения монолитных конструк7
ций (несущих наружных стен, внут7
ренних стен, перекрытий), которые
используются на стройплощадках и в
стационарных условиях в городах Ка7
зань, Омск, Калуга, Сургут, Бугульма
и в Подмосковье.
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Таблица 2

Состав сухой смеси, %Средняя
плотность

в сухом соA
стоянии,

кг/м3

ПЦ 400AД20
ПЦ 500AД0

Песок
Мк=1,88

В/Т

Расход
пенообраA
зователя,

л/м3

Средняя
прочность

при сжатии,
МПА

400 100 – 0,77 1,89 0,68

500 100 – 0,46 1,9 0,82

600 100 – 0,57 2,11 1

700 70 30 0,32 1,37 1,45

900 50 50 0,26 1,18 1,66

1000 50 50 0,26 1,1 2,98

Таблица 1

Расход компонентов, %
Марка бетона
по плотности ПЦ 400AД20

ПЦ 500AД0 Песок МкA1,88
Класс по прочности Средняя прочность

при сжатии, МПа

Условное обознаA
чение пенобетона

(маркировка)

300 100 – – 0,5–0,7 D400
D300

М5
M7

400 100 – В 0,5 0,7–0,8 D400B0,5

500 100 – В 0,75
В 1 1,1–1,7 D400B0,5

100 – В 1,5 2,2–2,6 D500
D500

B0,75
B1

600

90 10 В 1
В 1,5 1,7–2,5 D600B1,5

100 – В 2,5 4,1–4,3 D700B2,5
700

70 30 В 1,5 2,5–2,7 D700B1,5

90 10 В 3,5 5,1–5,7 D800B3,5
800

70 30 В 2 2,9–3,1 D800B2

70 30 В 3,5
В 5 5–7,1 D900

D900
B3,5
B5900

50 50 В 2 2,9–3 D900B2

50 50 В 3,5
В 5 4,1–6,4 D1000

D1000
B3,5
B51000

40 60 В 3,5 4–4,3 D1000D3,5

50 50 В 5
В 7,5 7,3–10 D1100

D1100
B5

B7,5
1100

40 60 В 3,5
В 5 4,3–7,9 D1100

D1100
B3,5
B5

50 50 В 7,5 10,5–12,4 D1200B7,5
1200

40 60 В 5 6,9–8,6 D1200B5
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302001, Россия, Орел, пос. Кирпичного завода, д. 3
E-mail: penobeton@rekom.ru
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http: www.penobeton.57rus.ru

О Б Щ Е С Т В О  С  О Г Р А Н И Ч Е Н Н О Й  О Т В Е Т С Т В Е Н Н О С Т Ь Ю

К.В.Е. НАУКОЕМКИЕ ТЕХНОЛОГИИ
НОВЕЙШИЕ ТЕХНОЛОГИИ В ПРОИЗВОДСТВЕ СТРОИТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ

Установка УПБ-300 предназначена для приготовления и транспор-
тирования неавтоклавного пенобетона. В комплектацию установки входят
горизонтальный смеситель с циклоидом, героторный насос, пеногенератор,
вибросито, пульт управления. Установка применяется на объектах промыш-
ленного, гражданского и сельского строительства, обеспеченных электро-
энергией и водой, при температуре окружающей среды не ниже +5оС.

Установка УПБ-300

Производительность, м3/ч до 2,5

Объем смесителя, м3 0,45

Частота вращения вала смесителя, об/мин 63

Объем бункера насоса, м3 0,35

Производительность насоса, м3/ч до 5

Крупность заполнителей, мм до 5

Дальность подачи пенобетона, м (Г/В) 100/30

Суммарная мощность, кВт 12,2

Габаритные размеры, мм 2570х1870х1650

Масса установки, кг 870

Мобильная установка МПБУ-1(2) предназначена для изготовления
неавтоклавного пенобетона любых марок. На данной установке возможно
приготовление пенобетона двумя способами: двухстадийным и одно-
стадийным, в зависимости от того, какой плотности пенобетон необходимо
получить. Отличительной особенностью установки является отсутствие спе-
циального насоса для подачи готовой смеси. Выгрузка осуществляется при
помощи избыточного давления воздуха 0,1 МПа, создаваемого в камере
смешивания. Установка малогабаритна, что облегчает ее использование
прямо на строительной площадке.

МПБУ-1 предназначена для:

утепления крыш пенобетоном плотностью 200–400 кг/м3;

заполнения пустотных пространств (консервация шахт, реконструкция кана-
лизационных систем городов) пенобетоном плотностью 600–1000 кг/м3;

изготовления строительных блоков из пенобетона плотностью 500–1000 кг/м3;

изготовления армированных и неармированных перегородок, стеновых
панелей, перекрытий из пенобетона плотностью 1200–1400 кг/м3;

заливки полов и в опалубку непосредственно на месте строительства.

МПБУ-1 МПБУ-2

Производительность, м3/ч 1 2

Объем смесителя, м3 0,33 0,5

Потребляемая мощность, кВт 5 7,5

Габаритные размеры, мм 1200×1300×1400 1300×1400×1500

Масса установки, кг 350 550

Пеногенератор ВП-5М устойчиво работает на всех типах отечест-
венных и зарубежных пенообразующих и воздухововлекающих составов.
Совместим со всеми существующими типами отечественных бетоно-
мешалок. Обеспечивает устойчивый режим генерации пены даже на жест-
кой воде, причем при температуре пенообразующей жидкости гораздо ниже
зарубежных аналогов. Обеспечивает заданную кратность и стабильность
пены для производства пеноблоков. Производительность по пене до 7 л/с
в зависимости от пенообразователя. Плотность пены может плавно регу-
лироваться в значительном диапазоне в пределах от 20 до 480 г/л, что обес-
печивает производителю изготовление трех типов различный материалов:
теплоизоляционных шумоизолирующих, теплоизоляционно-конструк-
ционных и конструкционных. С помощью пеногенератора возможно произ-
водство любых блоков, отвечающих требованию по изготовлению изделий
из ячеистых бетонов, а также панелей, стеновых перегородок, утепления
полов, потолков, межэтажных перекрытий. Применим при строительстве
домов методом скользящей опалубки. Получено заключение НИИЖБ;
рекомендован для изготовления изделий из пенобетона в заводских и по-
строечных условиях, в том числе при больших объемах работ. Установлен-
ная мощность 2 кВт.

УПБ-300

УПБ-300 (циклоид)

МПБУ-1

МПБУ-2

ВП-5М
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Возросшая потребность в эффективных теплоизоля7
ционных материалах предопределила быстрый рост про7
изводства ячеистых бетонов. За последние 7 лет увеличил7
ся и объем исследований в этой области, о чем свидетель7
ствуют публикации в отраслевом журнале «Строительные
материалы». Авторы публикаций, работающие над повы7
шением качества ячеистых бетонов, публикуют данные о
плотности и прочности при сжатии образцов, полученные
стандартными методами. Мы попытались обобщить неко7
торые литературные данные [1–20] и свели их в табл. 1.
При этом некоторые параметры округлялись, другие взя7
ты из приведенных в публикациях графиков [14].

Из табл. 1 видно, что одному значению плотности
соответствуют весьма различные значения прочности,
причем наивысшие показатели прочности получают,
применяя различные виды добавок, в том числе тонко7
молотые и армирующие.

При исследованиях пенобетонов зачастую получают
показатели плотности, которых нет в нормируемом

ряду, и стоит задача привести их к каким7либо норми7
руемым показателям.

Авторы [7] для сравнения результатов прочности об7
разцов при сжатии пересчитывали показатели к плотнос7
ти 350 кг/м3 по выведенной ими эмпирической формуле,
представляющей линейную зависимость. Авторы [5] при
оценке материалов приводят «коэффициент конструк7
тивного качества» как отношение прочности к плотнос7
ти, представляющей также линейную зависимость.

Однако в публикации [13], на наш взгляд, справедливо ут7
верждается, что «прочность находится в параболической за7
висимости от плотности». В работе [20] используется «коэф7
фициент конструктивного качества – ККК», где плотность
возводится в квадрат. К сожалению, в этой работе не приве7
ден вывод и размерность ККК, однако использование такого
подхода представляется наиболее перспективным.

Таким образом, в литературе, посвященной пенобето7
нам, имеется два подхода к проблеме сравнения, оценки
и взаимосвязи параметров прочности и плотности.

К вопросу оценки качества ячеистых бетонов

И.Ф. ШЛЕГЕЛЬ, директор, А.Н. БУЛГАКОВ, Ю.Г. АФАНАСЬЕВ, конструкторы
Института Новых Технологий и Автоматизации промышленности
строительных материалов (ООО «ИНТА�СТРОЙ», Омск)

Таблица 1

Прочность пенобетона Rсж (МПа) в зависимости от плотности ρ (кг/м3)

150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 800 900 1000 1200 1400 1600 Ли
те

ра
"

ту
рн

ый
ис

то
чн

ик

1,4 3 2,3 4,7 [1]

2,3 [2]

2 [3]

0,2 0,8 1,3 2,7 [4]

0,5 0,8 1,1 1,7 2,2 3 4,3 5,8 7,5 [5]

0,7 1 1,9

0,7 1,1
[6]

1,1 [7]

0,6 0,8 [8]

1,9 [9]

5,2 3,5 3,2 [10]

2,9 3,2 3,8 4,3 [11]

15,6 24 [13]

0,2 0,3 0,5 0,7 0,9 1,1 1,4 1,6 1,8 2,1 3 5 7,3

0,4 0,6 0,8 1 1,2 1,4 1,6 1,8 2 2,2 2,4 2,6 4,5 6,4 7,8
[14]

2,2 5 5,4 [15]

0,7 0,7 1,3 1,7 2,3 [16]

1,1 3,5 5,8 [17]

0,8 1 1,3 1,6 2,5 3,5 [18]

1,2* 2,5* 3,5* 3,9* 6,3* 12* –

0,2 0,7 1,4 3,6 [19]

1,9 2,1 3 5

* По данным рекламного проспекта фирмы «Неопор»

[20]

В  П О Р Я Д К Е  П О С Т А Н О В К И  В О П Р О С А



Мы попытались выработать единый подход к этой
проблеме. Что представляет собой отношение прочно7
сти к плотности? Если подставить и сократить размер7
ность, то получается величина, выраженная в метрах.
А это – критическая высота столба или стены из дан7
ного материала до момента саморазрушения нижних
слоев материала. Обозначив эту величину через Нкр,
получим:

где Rсж – прочность материала при сжатии, кг/м2, ρм –
плотность материала, кг/м3.

Таким образом, это соотношение обретает вполне
определенный физический смысл и размерность. Нами
была просчитана критическая высота для различных
материалов (табл. 2), выраженная в километрах.

Для стандартных предельных значений пенобетона
Нкр = 0,125–1,364 км, а для автоклавного пенобетона
Нкр = 0,167–1,786 км. Таким образом, в пределах од7
ного ГОСТа мы получаем колебания значений более
чем в 10 раз, а различия в качестве пенобетонов (авто7

м,
R

H
м

с ж
кр ρ

=
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Таблица 2

Материал Плотность, ρ кг/м3 Прочность при сжатии
Rсж, МПа

Критическая высота Нкр, км Приведенная 
высота Нпр, км

Природные материалы обработанные

Алмаз 3520 2000 56,8 16,14

Кварцит карельский 2650 260 9,8 3,7

Графит МГ 1500 23 1,5 1,02

Литье каменное 2750 500 18,2 6,61

Дуб 760 51,9 6,8 8,98

Сосна 510 41,4 8,1 15,92

Ель 460 39,6 8,6 18,71

Пихта 390 34,2 8,7 22,48

Кедр 440 36,3 8,2 18,75

Конструкционные материалы

Карбид бора 2500 1800 72 28,8

Карбид кремния 3160 1500 47,5 15,02

Нитрид бора (кубический) 3465 500 14,4 4,16

Сплав ТНМ"20 5500 3500 63,6 11,57

Чугун СЧ38"60 7200 1300 18 2,5

Сталь 20 7850 250 3,2 0,4

Сплав алюминиевый АМг1М 2700 50 1,8 0,68

Текстолит ПТК"С 1400 180 12,8 9,18

Пластик Д5ТСП 1330 215 16,2 12,15

Полистирол 1075 100 9,3 8,65

Стекло органическое СОЛ 1180 130 11 9,34

Стекло кварцевое 2200 650 29,5 13,43

Строительные материалы

Стекло силикатное 2800 60 2,3 0,89

Стекло боросиликатное 2230 130 5,8 2,61

Ситалл СТЛ"1 2540 681 26,8 10,55

Фарфор кислотоупорный 2400 450 18,7 7,81

Керамика кислотоупорная 2200 325 14,8 6,71

Кирпич М"300 1800 30 1,7 0,93

Пластоперлит 210 0,8 0,4 1,81

Керамовермикулит 350 0,7 0,2 0,61

Пенопласт ФРП"1 65 0,2 0,3 4,38

Пенополистирол ППС 50 0,2 0,4 8

Пенобетон Д400 400 1,1 0,3 0,68

Пенобетон Д1000 1000 6,5 0,7 0,65

Ячеистый бетон (автоклавный) Д1000 1000 10 1 1

Бетон М300 2350 30 1,3 0,54



клавного и неавтоклавного) – всего на 30%. Это
представляется не совсем удобным для сравнения пе7
нобетонов, к тому же нет степенной зависимости от
плотности.

Тогда мы пришли к выводу: для того чтобы сравнить
ячеистые бетоны различной плотности, необходимо ве7
личину Нкр привести к единой плотности при помощи
коэффициента плотности

где ρв = 1000 кг/м3 – плотность воды.
В таком случае получим показатель приведенной

высоты Нпр

Показатель приведенной высоты Нпр по сути явля7
ется показателем самонесущей способности материала
и характеризует его относительное конструктивное ка7
чество. Слово «коэффициент» в данном случае неумест7
но – так обычно называют безразмерные величины. Ес7
ли Нпр выражать в км, то можно записать:

В табл. 2 мы также привели значения Нпр для различных
материалов. При этом надо отметить, что для стандартных
предельных значений пенобетона Нпр = 0,31–1,14 км, для
автоклавных Нпр = 0,56–1,64 км. То есть мы получили раз7
личие граничных значений в 3–3,6 раза, а различие в
качестве на 44–80%. Таким образом, использование
приведенной высоты Нпр для сравнения пенобетонов
предпочтительнее, чем критическая высота Нкр.

Анализ табл. 2 дает много интересной информации.
Так, например, примечательно то, что дерево, и особен7
но пихта, имеет один из самых высоких показателей
приведенной критической высоты. Это говорит о боль7
шой внутренней прочности материала, оптимальности
его структуры при малой плотности. Пенополистирол
ППС имеет приведенную высоту, очень близкую к по7
листиролу, что свидетельствует в пользу правомерности
использования Нпр для сравнения пеноматериалов, то
есть он показывает прочность структуры материала. Те
же выводы можно сделать, сравнивая Нпр для пенобето7
нов и бетонов.

На рисунке приведено несколько значений Нпр. В
логарифмической системе координат прочности и
плотности нанесены точки, характеризующие реальные
пенобетоны из табл. 1. Из рисунка видно, что все поле
характеристик пенобетонов ограничивается практичес7
ки двумя значениями: Нпр = 0,4 – для минимальных

значений и Нпр = 1,4 – для максимальных значений ка7
чества пенобетонов. Точки, лежащие над этой линией,
свидетельствуют о суперкачестве пенобетона, получен7
ного иногда и весьма дорогими способами (армирова7
ние, добавка латекса до 13% и т. д.).

Таким образом, предложена методика сравнения ка7
чества пенобетонов по приведенной высоте Нпр.
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Характеристика пенобетонов по данным табл. 1
в границах одинаковой Нпр



28 мая 2003 г. на заседании коллегии Госстроя России
рассмотрен вопрос «О модернизации и перепрофилиро7
вании заводов КПД и ЖБИ на выпуск материалов, дета7
лей и конструкций для домов различных архитектурно7
строительных систем, соответствующих современным
требованиям по энергосбережению и комфортности».

Заседание коллегии провел председатель Госстроя РФ
Н.П. Кошман. С докладом выступила заместитель пред7
седателя Л.С. Баринова. Об основных направлениях раз7
вития строительного комплекса на период до 2010 г.
доложил заместитель председателя А.И. Петраков.

Развитие базы индустриального домостроения области
освещено в выступлении А.А. Сухарева, зам. председателя
правительства Белгородской обл. О новых технологиях про7
изводства изделий из сборного железобетона для жилищного
строительства сообщил директор ГУП «НИИЖБ» А.И. Звез7
дов (Москва). Генеральный директор ОАО «Воронежский
ДСК» С.Н. Лунин доложил об опыте работы комбината.

Реконструкция предприятий стройиндустрии с целью
обеспечения строительства зданий различных конструк7
тивных систем была темой выступления В.А. Шембакова,
генерального директора ООО «Рекон» (г. Новочебок7
сарск Чувашской республики).

О совершенствовании технических решений по про7
изводству конструкций для жилых домов различных ар7
хитектурно7строительных систем, осуществляемых в «КБ
им. А.А. Якушева», сообщил директор конструкторского
бюро П.Г. Афанасьев.

Ряд выступлений был посвящен работам по реконструк7
ции заводов КПД и ЖБИ (генеральный директор ОАО
«Строммаш» С.Н. Кучихин, генеральный директор ООО СК
«Домостроение» В.Н. Тяжлова), работам по строительству
крупноблочного и панельного жилья в условиях ликвидации
последствий чрезвычайных ситуаций (директор ОАО «Агро7
промышленный строительный комбинат «Гулькевичский»,
Краснодарский край) и др.

Резкое снижение использования мощностей индустри7
ального домостроения в конце прошлого столетия было
обусловлено в значительной мере изменениями структуры
жилищного строительства (увеличение доли индивидуаль7
ного жилья) и введением повышенных требований по теп7
лозащите ограждающих конструкций. Доля крупнопа7
нельных домов в общем вводе жилья в 1998 г. сократилась
до 23% по сравнению с 43% в 1993 г.

В течение ряда лет проводились мероприятия по преоб7
разованию производственной базы, вводилась новая орга7
низационная и производственная основа выпуска индустри7
альных конструкций. Из 440 предприятий модернизирова7
ны до недавнего времени 65. Сейчас процесс продолжается.

По данным, полученным от субъектов Российской
Федерации, процентный рост использования производст7
венной мощности предприятий индустриального домо7
строения возрастает как в целом по РФ, так и в регионах. В
целом по России в 2002 г. он составил 44% против 39% в
2001 г. При этом использование производственного потен7
циала в районах Европейской части и Урала в 1,5–2 раза
выше, чем в районах Сибири и Дальнего Востока.

В целях выполнения современных требований по тепло7
сопротивлению ограждающих конструкций предприятиями
индустриального домостроения осуществляется выпуск
трехслойных стеновых панелей полной заводской готовнос7
ти. Создание мощностей по производству дешевых местных

стеновых материалов позволяют в сочетании с теплоизоля7
ционными материалами, «теплыми» штукатурными раство7
рами и другими видами комбинированной отделки внутрен7
ней и наружной поверхностей стен, выполняющими одно7
временно и декоративные функции, обеспечить выполнение
требований по теплотехнике ограждающих конструкций.

Производственные мощности индустриального домо7
строения используются также для обеспечения работ по
монолитному и сборно7монолитному строительству зда7
ний различного назначения, которое развивается пре7
имущественно в больших городах. Оно осуществляется с
использованием новых видов легких бетонов как со съем7
ной, так и с несъемной опалубкой. Объемы такого строи7
тельства в 2002 г. достигли 5%.

Сохраняется тенденция опережающего роста ввода
индивидуальных домов, что позволило предприятиям по7
дотрасли расширить номенклатуру изделий с учетом по7
требностей индивидуальных застройщиков.

В 2002 г. на 65 предприятиях домостроительного комплек7
са, а в I квартале 2003 г. – на 14 заводах осуществлены меро7
приятия по техническому перевооружению, реконструкции и
перепрофилированию. Введены в эксплуатацию мощности
по производству стеновых материалов, тротуарной плитки,
блоков из ячеистого бетона, конструкций для сборно7моно7
литных домов и другие. Наибольшее число производств по
выпуску строительных материалов введено в республиках
Башкортостан, Татарстан, Марий Эл, в Хабаровском крае, в
областях: Нижегородской, Новосибирской, Белгородской,
Сахалинской и Свердловской, а также в Санкт7Петербурге.

В последнее время наметилась тенденция создания на
региональном уровне многопрофильных строительных объ7
единений7холдингов, в состав которых входят проектные,
строительно7монтажные организации, заводы КПД, ЖБИ и
стройматериалов, предприятия автотранспорта, механиза7
ции строительства. Такие объединения (холдинги) позволя7
ют осуществить полный цикл строительства зданий, соору7
жений и инфраструктуры, а получаемую прибыль направ7
лять на собственное развитие. Это способствует концентра7
ции финансовых ресурсов и ускорению реализации инвес7
тиционных проектов по модернизации производственных
мощностей предприятий индустриального домостроения.

Во многих регионах Российской Федерации производ7
ственный потенциал индустриального домостроения не
используется должным образом. На предприятиях по7
прежнему остаются актуальными вопросы совершенство7
вания энергоэффективных технологий, проведения модер7
низации производственных мощностей для перехода на
выпуск продукции для новых систем домостроения, обес7
печивающих снижение металло7 и материалоемкости. Не
используются возможности снижения стоимости строи7
тельства жилья и соответственно продукции предприятий
за счет уточняющих теплотехнических расчетов ограждаю7
щих конструкций зданий применительно к конкретным
климатическим особенностям региона.

Работа по модернизации производственных мощностей
индустриального домостроения требует перехода от анализа
текущей ситуации на региональных рынках жилищного стро7
ительства к программным методам прогнозирования на сред7
несрочную и долгосрочную перспективу таких показателей,
как объемы и структура жилищного строительства по конст7
руктивным системам, этажность, архитектурная выразитель7
ность, соблюдение градостроительных норм и принципов.
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28 августа 2002 г. Правительство Российской Федера7
ции утвердило постановление о подпрограмме «Обеспече7
ние жильем молодых семей», входящей в состав федераль7
ной целевой программы «Жилище» на 2002–2010 годы.
Целью подпрограммы является создание системы государ7
ственной поддержки молодых семей в решении жилищной
проблемы для улучшения демографической ситуации в
России. «Вопрос обеспечения жильем молодых семей при7
обретает особую актуальность в предстоящем периоде (в
первом десятилетии XXI века), когда вступают в действие
структурные факторы изменения возрастного состава мо7
лодежи. В 2002 г. в период рождения первого ребенка всту7
пает поколение 1982–1986 гг., то есть поколение самой
высокой численности за прошедший период, при этом
согласно результатам статистического наблюдения 80%
детей в РФ рождается у родителей в возрасте до 30 лет. По
данным Госкомстата, в РФ молодежь в возрасте от 20 до 30
лет составляет 20,7 млн человек» [1]. Иными словами, дан7
ная группа населения, являющаяся самой важной во всех
отношениях для существования государства вообще и
составляющая более 14% населения РФ, является самой
необеспеченной в финансовом и жилищном отношении.
Подпрограмма «Обеспечение жильем молодых семей»
входит в состав федеральной целевой программы
«Жилище» на 2002–2010 гг., ожидаемым конечным
результатом которой является «…доступность приоб7
ретения жилья, при которой средняя стоимость стан7
дартной квартиры размером 54 м2 будет равна среднему
совокупному денежному доходу семьи из трех человек
за три года…» [2].

Для достижения уровня стоимости жилья, заложенной
в федеральную целевую программу «Жилище» на
2002–2010 гг., должна быть решена задача, поставленная в
федеральной целевой программе «Свой дом», утвержден7
ной постановлением Правительства РФ от 27.06.1996 г.
№ 735, по снижению стоимости 1 м2 жилья, которая не
должна превышать 27месячного среднего денежного дохо7
да на душу населения, за счет использования более эффек7
тивных технологий и строительных материалов [3]. Если
выразить данный показатель в денежном выражении, то он
должен составлять около 5 тыс. р, в то время как он состав7
ляет для РФ в целом 9650 р, а в Западно7Сибирском регио7
не 10260 р. В среднем по Российской Федерации средняя
стоимость 1 м2 жилья колеблется в диапазоне от 5700 р в
Республике Тыва до 17000 р в Москве [4].

Исходя из вышеизложенного для приобретения
квартиры в 54 м2 необходимо заработать сумму около
521100 р (средняя цена по РФ), и это при условии, что
средняя заработная плата в настоящее время составляет
около 3–4 тыс. р. Исходя из этого для приобретения жи7
лья семье с двумя работающими, с учетом затрат на пи7
тание, одежду и другие нужды необходимо работать
около 12 лет, что составляет разницу с расчетами из
программы как минимум в 3–4 раза.

Для осуществления федеральной целевой программы
«Жилище» на 2002–2010 годы должна быть задействована
вся строительная отрасль Российской Федерации, но при
детальном анализе деятельности отрасли возникают со7
мнения в реальности решения поставленных задач.

По сведениям Госкомстата РФ, в промышленности
строительных материалов насчитывается в общем 42%
убыточных предприятий при росте стоимости продук7
ции предприятий за последние 10 лет на 20%, а стоимо7
сти готового строительного продукта на 65–67%.

В отрасли на большинстве предприятий использует7
ся давно устаревшее оборудование, предусматриваю7
щее большую трудоемкость и энергозатратность при
низком качестве продукции. Изношенность устаревше7
го оборудования достигла критического состояния – в
общем по отрасли 60%, в цементной промышленности
70%, в нерудной 80%, и все это на фоне постоянного
удорожания энергоресурсов. Особую тревогу вызывает
состояние цементной промышленности и промышлен7
ности сборного железобетона, стеновых материалов на
основе неорганических вяжущих и кирпичных заводов,
бесспорно являющихся самыми важными и энерго7
затратными из всей промышленности строительных
материалов.

Во втором разделе федеральной целевой программы
«Жилище» на 2002–2010 гг. записано: «…для решения
основной задачи в области развития жилищного строи7
тельства необходимо осуществить: …обеспечение по7
требности строительства в качественных, экологически
чистых, современных по дизайну видах продукции и
материалов, отвечающих по ассортименту и номенкла7
туре платежеспособному спросу различных слоев насе7
ления как на элитное жилье, так и на качественные жи7
лые дома для граждан с невысокими доходами; …ре7
формирование и перепрофилирование предприятий
строительной индустрии, включая модернизацию пред7
приятия крупнопанельного домостроения и домостро7
ительных комбинатов…».

Решение таких крупных задач требует активной ин7
вестиционной деятельности. Вместе с тем у предприя7
тий не хватает собственных средств, причиной этому
служит целый ряд факторов (рис. 1). Если провести ана7
лиз инвестиционной активности промышленных пред7
приятий строительной индустрии (ППСИ) в основной
капитал и сравнить его с промышленностью РФ в це7
лом, то выявляется следующее [5].

Федеральная программа «Жилище»
и реконструкция предприятий стройиндустрии
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Рис. 1. Основные факторы, ограничивающие инвестиционную деяA
тельность промышленных предприятий РФ



1. Доля предприятий, осуществляющих инвестиции в
основной капитал за период 2000–2002 гг. (в % от
общего числа промышленных предприятий): ППСИ
в 2000 г. – 64%, в 2001 г. – 64%, в 2002 г. (прогноз) –
59%; в целом по промышленности в 2000 г. – 94%, в
2001 г. – 95%, в 2002 г. (прогноз) – 89%.

2. Источник инвестиций в основной капитал (в % от об7
щего числа промышленных предприятий). Собствен7
ные средства предприятий: ППСИ – 60%, в целом по
промышленности: – 93%; кредитные и заемные сред7
ства ППСИ – 17%, в целом по промышленности –
24%; средства специальных инвестиционных фондов
ППСИ – 0%, в целом по промышленности – 4%;
бюджетные средства ППСИ – 0%, в целом по промы7
шленности – 12%; инвестиции из7за рубежа ППСИ –
1%, в целом по промышленности – 3%; средства от
выпуска корпоративных ценных бумаг: ППСИ – 0%,
в целом по промышленности – 0%.
В 2001 г. появился документ, излагающий программу

развития строительной отрасли «Концепция развития
приоритетных направлений промышленности строитель7
ных материалов и стройиндустрии на 2001–2005 годы» [6].
Данная концепция позволяет решить проблему снижения
стоимости строительной продукции, но только теоретиче7
ски. Ни одна из действующих государственных или мест7
ных программ как на федеральном, так и на местном уров7
не не имеет практического решения по восстановлению и
реконструкции промышленности строительных материа7
лов и стройиндустрии в плане экономической поддержки,
не говоря о каком7либо финансировании реконструкции
вообще. Однако все эти программы для своей реализации
предполагают привлечение до 70% внебюджетных средств.

Таким образом, из рассмотренных ранее фактов на7
прашивается вывод, что проблема восстановления
строительной отрасли должна реализовываться на мес7
тах за счет создания «ассоциативных» негосударствен7
ных, коммерческих организаций по принципу хозяйст7
венной ассоциации или консорциума [7], позволяющей
координировать работу отрасли от выпуска кирпича до
сдачи готового «под ключ» жилья (рис. 2.).

Решение проблемы через реализацию рассмотренной
выше модели позволит не только реализовать федераль7
ную целевую программу «Жилище», но и кардинально
повлияет на реконструкцию и восстановление строи7
тельной индустрии как на местах, так и на федеральном
уровне. Помимо этого данная модель поможет в реше7
нии ряда социальных и экономических задач, таких как
уменьшение степени бизнес7риска в строительной дея7
тельности и за счет этого привлечение дополнительных
инвестиций в строительную отрасль, что принесет до7
полнительные средства в государственный бюджет (как
на федеральном, так и на региональном уровне), создаст
дополнительные рабочие места со всеми вытекающими
из этого последствиями и значительно повлияет на демо7
графическое здоровье государства.

Для Западно7Сибирского региона и юго7западных
районов Восточной Сибири центром по внедрению дан7
ной модели должен стать Новосибирск и Новосибирская
область, которая занимает важнейшее стратегическое по7
ложение в производстве строительных материалов, изде7
лий и сырья для их производства. Для практической реа7
лизации потенциальных возможностей строительного
комплекса Новосибирской области необходимо в первую
очередь провести реконструкцию и модернизацию це7
ментной промышленности, а также перепрофилирование
и техническое перевооружение предприятий по производ7
ству сборного железобетона и стеновых материалов, про7
изводящих стеновые и кровельные материалы на основе
неорганических вяжущих [8].

Первым шагом по пути решения данного ряда про7
блем является комплексная реконструкция ОАО «Ис7

китимцемент» (г. Искитим) – самого крупного пред7
приятия цементной промышленности в России, где по7
мимо данного предприятия сосредоточено около 15%
всех заводов по производству сборного железобетона
Новосибирской области. Промышленная база города
обладает мощным потенциалом и состоит из разнооб7
разных предприятий, позволяющих производить про7
дукцию по всему циклу от добычи и переработки сырья
до выпуска готовых строительных конструкций и изде7
лий. Помимо этого база строительного комплекса горо7
да позволяет успешно создать консорциум по изложен7
ной выше модели и способна обеспечить рассматривае7
мый регион Западной Сибири качественными строи7
тельными материалами на основе неорганических вя7
жущих и сырьем для производства продукции (сборным
железобетоном на 15–20%, цементом на 80%, асбесто7
цементными листами на 60–70%, известью и не7
рудными материалами на 70–75%). В период своего
максимального расцвета 1991 г. объем производства
строительной отрасли г. Искитима достигал следующе7
го уровня: цемент 2455 тыс. т; асбестоцементные листы
213,6 млн усл. листов; сборный железобетон 150 тыс. м3;
нерудные строительные материалы (щебень, песок)
556,7 тыс. м3; известь 30 тыс. т; радиаторы и конвекторы
отопления 234 тыс. кВт.

К 1999 г. объем производства снизился до следую7
щих показателей: цемент 450 тыс. т; асбестоцементные
листы 44,3 млн. усл. листов; сборный железобетон
5,09 тыс. м3; нерудные строительные материалы (ще7
бень, песок) 369 тыс. м3; известь 25 тыс. т; радиаторы и
конвекторы отопления 12 тыс. кВт.

Авторами статьи предлагается вариант комплексной
реконструкции ОАО «Искитимцемент» (рис. 3), разра7
ботанный на основе «Концепции развития приори7
тетных направлений промышленности строительных
материалов и стройиндустрии на 2001–2005 годы»,
федеральной целевой программы «Жилище», модели
ассоциативной негосударственной коммерческой орга7
низаций по принципу консорциума и модели коорди7
национного совета участников строительной деятель7
ности Сибирского региона [1, 2, 6, 8].
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Рис. 2. Модель решения проблемы демографической и социальной
стабильности государства через восстановление строительной индусA
трии на региональном уровне



В настоящее время предприятие работает только на
15–20% от своей проектной мощности и требует незамед7
лительного восстановления производственных мощностей
и комплексной реконструкции. Производство цемента осу7
ществляется мокрым способом и только лишь на новой
площадке, оснащенной четырьмя печами 4,5×170 м, из ко7
торых в данный момент периодически работают только две.
Старая площадка, оснащенная двумя печами 3,6×90 м и
тремя печами 3,6×75 м, также работающая по мокрому спо7
собу производства цемента, была остановлена еще в конце
807х годов, последняя комплексная модернизация и рекон7
струкция проводилась в конце 707х – начале 807х годов.

Для осуществления предлагаемой концепции реконст7
рукции ОАО «Искитимцемент» на новой площадке в первую
очередь необходим ремонт печей и холодильников, а также
реконструкция газоходов и труб, отводящих печные газы по7
сле очистки в атмосферу. Вторая и самая главная очередь
реконструкции – это комплексная реконструкция старой
производственной площадки с использованием сохранив7
шихся цехов, перевод ее на производство цемента сухим или
комбинированным способом и строительство энергоустано7
вок (электростанций с паровыми турбинами) как на новой,
так и на старой производственных площадках, работающих
на отработанных печных газах и производящих электроэнер7
гию для основного производства, а также пар, используемый
при производстве стеновых материалов на основе ячеистого
бетона, а также бетонных и железобетонных изделий.

Восстановление и перевод старой площадки на про7
изводство цемента сухим способом подразумевает вос7
становление и реконструкцию существующих (закон7
сервированных) цехов и производств. Это цех обжига
(сохранившееся печное хозяйство); объединенный цех
сырья и клинкера; цех помола сырья и клинкера; транс7
портные магистрали для доставки сырья из карьера на
производственную площадку (канатная дорога, автодо7
роги для большегрузных автомобилей).

Следующий этап строительства новых цехов и произ7
водств должен включать отделение декарбонизации сырья;
демонтаж барабанных холодильников и оснащение печей ко7
лосниковыми холодильниками для охлаждения клинкера; де7
монтаж барабанных холодильников и оснащение печей ко7

лосниковыми холодильниками для охлаждения клинкера;
строительство электростанции, оснащенной паровыми тур7
бинами, использующей тепловую энергию отходящих печных
газов при обжиге клинкера [9]; систему очистных сооружений
и оборотного водоснабжения для производства цемента, а
также обслуживания энергогенерирующих установок.

Третьей задачей предлагаемой концепции ком7
плексной реконструкции завода является организация
производства стеновых изделий на основе автоклавных
ячеистых бетонов, а также бетонных и железобетонных
изделий. Данное производство полностью будет обес7
печиваться электроэнергией за счет электростанции,
тип которой рассмотрен выше, а также паром для авто7
клавов и пропарочных камер. Завершающим этапом яв7
ляется перевод новой производственной площадки на
производство цемента комбинированным способом.

Данная концепция позволит на 70–80% снизить по7
требление электроэнергии от внешних источников,
уменьшить расход тепловой энергии в 1,5–2 раза, что
очень важно в настоящее время и в будущем, так как
стоимость энергоносителей и соответственно электро7
энергии постоянно возрастает и в недалеком будущем
возможен острый дефицит традиционных энергоноси7
телей жидких, твердых, газообразных (газ, продукты
нефтепереработки, уголь, горючие сланцы и т. д.). Кро7
ме того, строительство производства стеновых материа7
лов позволит значительно окупить затраты на ком7
плексную реконструкцию ОАО «Искитимцемент».

Предлагаемая концепция одного из крупнейших це7
ментных предприятий страны является масштабной
проблемой. Ее решение может осуществляться при ре7
гиональной поддержке на федеральном уровне.
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Рис. 3. Схема комплексной реконструкции ОАО «Искитимцемент»
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При выборе существующих или разработке новых
гидроизоляционных материалов и композиций для стро7
ительства и эксплуатации транспортных объектов в слож7
ных природно7климатических условиях районов Сибири
и Крайнего Севера необходимо устанавливать повышен7
ные нормативные требования к их параметрам, в первую
очередь с учетом температурного фактора. В результате
комплекса исследований, проведенных в 1991–1995 гг. в
лаборатории метрополитенов ЗАО «СИБЦНИИТС»
(Новосибирск), разработаны составы битумно7полимер7
ной кровельной, изоляционной и дорожной мастики. Со7
ставлены технологические регламенты по их примене7
нию при гидроизоляции пролетных строений мостов,
подземных сооружений, в том числе станций и тоннелей
метрополитенов, по устройству кровельных покрытий,
заполнения швов в бетонных покрытиях автодорог и
взлетно7посадочных полос аэродромов.

Основными компонентами мастики являются до7
рожные, изоляционные и кровельные нефтяные биту7
мы, модифицированные полимерными добавками с
пластификаторами и наполнителями.

В зависимости от назначения битумно7полимерная
мастика выпускается четырех марок:
– МБП�И – мастика битумно�полимерная изоляционная –

предназначена для гидроизоляции подземных и надзем7
ных частей зданий и сооружений, в том числе стальных
трубопроводов наземных и подземных коммуникаций,
для устройства гидроизоляции станций и тоннелей мет7
рополитенов, сооружаемых открытым способом;

– МБП�К – мастика битумно�полимерная кровельная и ги�
дроизоляционная – предназначена для устройства мастич7
ных и рулонных кровель и гидроизоляции бетонных кон7
струкций мостов на железных и автомобильных дорогах;

– МБП�Д – мастика битумно�полимерная дорожная –
предназначена для заполнения швов бетонных и ас7
фальтобетонных дорожных покрытий;

– МРБП�А – мастика битумно�полимерная аэродром�
ная – предназначена для заполнения швов бетонных
и асфальтобетонных аэродромных покрытий.
Технические характеристики марок мастики приве7

дены в таблице.
Битумно7полимерная мастика относится к группе

горючих материалов (группа Г4, ГОСТ 30244) с темпе7
ратурой вспышки не ниже 220оС и с температурой само7
воспламенения не ниже 300оС, нетоксична.

Все марки мастики прошли испытания, разработа7
ны и утверждены технические условия, получены сер7
тификаты соответствия Госстроя России и заключение
центра Госсанэпиднадзора РФ.

С 1998 г. в ЗАО «СИБЦНИИТС» организовано произ7
водство мастики в промышленных объемах. Мастика выпу7
скается в брикетах весом 25 кг, упакованных в полиэтиле7
новую пленку, которую можно для удобства потребителей
не снимать, так как она легко расплавляется при разогрева7
нии в котле. Гарантийный срок хранения мастики – 12 ме7
сяцев, после чего необходимо проведение испытаний на
соответствие ее показателей нормам, установленным в ТУ.

Отличительными особенностями разработанных
марок мастики являются высокие показатели по дефор7
мативности, эластичности, гибкости при работе в усло7
виях низких отрицательных температур, а также по
водонепроницаемости и адгезии к бетонной и стальной
поверхностям, что обусловливает успешное примене7
ние их при резких колебаниях температуры, характер7
ных для районов Сибири и Крайнего Севера.

Кроме того, фактические максимальные значения ос7
новных показателей мастики, в частности прочности
сцепления с основанием и относительного удлинения,
значительно превышают нормативные (указанные в ТУ)
значения. Кроме того, нормативные показатели изоляци7
онной (МБП7И) и кровельной (МБП7К) мастик значи7
тельно превышающих нормативные требования, указан7

Битумно-полимерная мастика для транспортного
строительства в районах Сибири и Крайнего Севера

Е.О. ГАДИЛЁВ, инженер, генеральный директор,
Г.Ф. ПЕТРОВ, канд. техн. наук, заведующий лабораторией (ЗАО «СИБЦНИИТС»),
В.А. ГУРСКИЙ, канд техн. наук, ведущий научный сотрудник СГУПС (Новосибирск)

Нормы для марок
Характеристика

МБПAИ МБПAК МБПAД МРБПAА

Теплостойкость, оС 50–100 70–100 80–110 не ниже 160

Температура размягчения, оС 60–100 80–110 90–120 не ниже 170

Температура хрупкости по Фраасу, оС, не выше минус 35 минус 35 минус 35 минус 35

Гибкость на стержне радиусом 5 мм, оС, не выше минус 40 минус 40 минус 40 минус 40

Прочность сцепления с основанием, МПа, не менее 0,2 0,2 0,4 0,4

Водопоглощение за 24 ч, мас. %, не более 1 1 1 1

Условная прочность, МПа, не менее 0,3 0,3 0,5 0,5

Относительное удлинение:
при 20оС, %, не менее
при 0оС, %, не менее

200
50

150
20

100
20

50
10

Водонепроницаемость, МПа, не менее 0,1 0,1 0,1 0,1

Химическая стойкость (снижение условной прочности
и относительного удлинения при разрыве после возA
действия кислоты), %, не более

10 10 10 10



ные в ГОСТ 30693–2000, действующем с 1 января 2003 г.
Это является основанием для использования их, напри7
мер, при устройстве деформационных швов на железобе7
тонных мостах и других сооружениях, работающих в ус7
ловиях значительного гидростатического напора.

Характерным свойством мастики является ее хоро7
шая адгезия к влажным (до 5%) бетонным и другим по7
верхностям, что также значительно расширяет ее воз7
можности по технологии нанесения на конструкции и
обеспечению качества работ.

Применение мастики для гидроизоляции бетонных
конструкций мостов автомобильных и железных дорог, а
также заполнения деформационных швов дорожных, аэ7
родромных бетонных и асфальтобетонных покрытий и
изоляции наземных и подземных стальных трубопроводов
и других объектов транспортного строительства выполня7
ются в соответствии с технологическими регламентами,
СНиП, инструкциями по конкретным видам работ. При
этом учитывается особая важность подготовительных опе7
раций, включающих обработку стенок швов, изолируе7
мых поверхностей, технологию разогрева, заполнение
швов и нанесение мастики на объекте.

Перед основными работами с мастикой осуществля7
ют очистку изолируемых поверхностей от посторонних
предметов, пыли и грязи с использованием специаль7
ного оборудования и сжатого воздуха.

При необходимости для обеспечения надежного
контакта мастики с основанием поверхность конструк7
ции просушивают горячим воздухом и обрабатывают
грунтовочным составом.

Для грунтования используют холодный состав, полу7
ченный на основе битумно7полимерной мастики с добав7
лением растворителей для снижения вязкости. Расход
грунтовочного состава составляет 100–200 г/м2 (слой тол7
щиной 0,1–0,2 мм). Качественно выполненное грунтова7
ние является гарантией надежной адгезии мастики к по7
верхности швов, бетонных и металлических оснований.

Перед использованием мастику разогревают до тем7
пературы 160–180оС в котлах, обеспечивающих равно7
мерное перемешивание и оборудованных закрытыми
люками. Котлы оснащены приборами контроля темпе7

ратуры, исключающими перегрев материала. Перегрев
мастики приводит к ухудшению ее характеристик, в ча7
стности по гибкости и деформативности. Готовую мас7
тику используют в течение 3–5 ч. Повторный разогрев
мастики не допускается.

Деформационные швы заполняют мастикой с помо7
щью приспособлений для заливки или вручную. При
гидроизоляции поверхностей конструкций мостов, тру7
бопроводов и др. мастика может наноситься также ме7
ханизированным способом, например методом безвоз7
душного распыления или при небольших объемах работ
вручную в 2 слоя толщиной по 2–3 мм.

Расход мастики на 1 п. м шва зависит от размеров его
поперечного сечения. Расход мастики на 1 м2 изолируемо7
го покрытия составляет 4–6 кг при толщине слоя 4–6 мм.

За более чем десятилетний период опытного и про7
мышленного использования битумно7полимерной мас7
тики ЗАО «СИБЦНИИТС» ее высокие качественные и
технологические показатели подтверждены на строи7
тельстве станций Новосибирского метрополитена в
1988–1991 гг., при капитальном ремонте гидроизоляции
проезжей части автодорожного моста в Новосибирске,
при устройстве гидроизоляции железобетонных пролет7
ных строений железнодорожных мостов на Забайкаль7
ской железной дороге и автодорожных железобетонных
мостов в Новосибирской области и Красноярском крае в
1999 и 2000 гг., для заполнения швов бетонных и асфаль7
тобетонных дорожных покрытий на строительстве феде7
ральной автомагистрали на участке Омск–Новосибирск
и автодорог в Новосибирской области в 1998–2002 г.

Основными потребителями мастики являются орга7
низации Новосибирска: ОАО «Новосибирскавтодор»,
ОАО «Дороги Сибири», ОАО «Новосибирскметро7
строй» (ПСУ74 «НМС»). С 2002 г. аэродромная мастика
(МРБП7А) используется ОАО «Аэропорт Толмачево»
(Новосибирск), что свидетельствует о дальнейшем рас7
ширении сферы применения мастики на особо ответст7
венных объектах, а также за пределами Новосибирской
области: ФГУП «Красноярская железная дорога» (Крас7
ноярск), ГУП «Мостостроительное управление» (г. Кы7
зыл), ФГУП «Забайкальская железная дорога» (Чита).
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С 1 июня 2003 г. основные цементные заводы РФ,
которые обеспечивают своей продукцией предприятия
строительного комплекса и промышленности строи7
тельных материалов, подняли отпускные цены на
40–50% (при том, что с 1 апреля отпускная цена цемен7
та уже выросла в среднем на 8–10%).

Тот факт, что основные производители российского
цемента одновременно и резко повысили отпускные
цены на свою продукцию (что нельзя объяснить тради7
ционными сезонными колебаниями цен на цемент,
ростом цен на энергоносители и другими объективны7
ми факторами), дает основания предполагать, что име7
ет место ценовый сговор, противоречащий закону об
антимонопольной политике.

По оценкам отраслевых экспертов, в результате реа7
лизации этой акции серьезно пострадают российские
предприятия – производители сухих строительных сме7
сей, для которых цена на различные марки цемента выра7

стет на 30–40% и более. Высока вероятность того, что
производители ССС будут вынуждены сокращать объемы
производства и, как следствие, отчисления в федераль7
ный и региональный бюджеты, рабочие места, социаль7
ные программы и пр. По сути российскому производству
ССС – молодому и динамично развивающемуся сегмен7
ту промышленности будет нанесен серьезный удар, кото7
рый может отбросить его в 1998 г., когда 90–95% рынка
модифицированных сухих строительных смесей нашей
страны контролировали фирмы7нерезиденты. Совер7
шенно очевидно, что эти действия негативно повлияют
не только на развитие отечественного производства ССС,
но и окажут угнетающее воздействие на деятельность всех
без исключения предприятий строительного комплекса и
промышленности строительных материалов РФ, исполь7
зующих цемент. В результате цепной реакции неизбежно
подорожает жилье, цена которого в последнее время и без
того растет опережающими темпами.

Производители сухих строительных смесей 

обеспокоены ситуацией на российском рынке цемента

и н ф о р м а ц и я



22 СС ТРОИТЕЛЬНЫЕ ММ АТЕРИАЛЫ 66//22000033

Бетонные полы в любых помещениях обычно пред7
ставляют собой многослойную конструкцию, в которой
каждый слой имеет определенное функциональное на7
значение: основание пола, подстилающий слой, звуко7
изоляция, теплоизоляция, стяжка, гидроизоляция, грун7
товка, финишное покрытие. Слои пирога формируются
исходя из требований, предъявляемых к конструкции по7
ла в зависимости от назначения и условий эксплуатации
(прочность, долговечность, истираемость, водо7, кисло7
то7, бензо7маслостойкость и др.) и состояния основания.
При устройстве полов с учетом множества факторов раз7
личных условий эксплуатации предполагается использо7
вание специальных материалов.

Читателям журнала «Строительные материалы»
уже хорошо известны материалы ОАО «Опытный
завод сухих смесей» для устройства оснований под по7
лы (БИРСС 7, БИРСС 7М, БИРСС 8, БИРСС 53,
БИРСС 53С, БИРСС 53М, БИРСС 64), стяжек пола
(БИРСС716, БИРСС723), наливных самовыравниваю7
щихся полов (БИРСС734, БИРСС762), упрочнителей
для промышленных полов (БИРСС УК), грунтовок
(БИРСС Грунт7П, БИРСС Бетон). Результатом тесного
сотрудничества завода с зарубежными партнерами и
внедрения новых технологий стал выпуск группы мате7
риалов на эпоксидной основе «БИРСС7Proxan».

Предназначенные для формирования по бетонному
основанию стяжек с коротким сроком твердения составы
«БИРСС Рапид» обеспечивают возможность уже через 3 ч
после укладки подвергать их пешеходным нагрузкам. Че7
рез 24 ч стяжка набирает прочность до 25 Н/мм2 по всей
толщине при влажности 3–4 %, что позволяет произво7
дить финишные работы – укладывать керамическую
плитку, ковролин, декоративные полимерные покрытия.
Растворы из данных составов обладают высокой адгезией
к бетону, к природному и искусственному камню, кера7
мической плитке, кирпичу, удобны при ремонте просту7
пей лестниц, сколов и трещин в бетонных конструкциях.

Сухая двухкомпонентная смесь «БИРСС 16 ПБ»
предназначена для устройства легких тепло7 и звуко7
изолирующих оснований пола в жилых, общественных
и производственных зданиях.

Технические характеристики

затвердевшего раствора из «БИРСС 16 ПБ»

Прочность при сжатии, Н/мм2  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5–7,5
Средняя плотность, кг/м3  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1000–1100
Коэффициент теплопроводности
в сухом состоянии, Вт/(м⋅оС), не более  . . . . . . . . . . . . . . .0,155
Пешеходные нагрузки на уложенное основание
допускаются через, ч  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .72–96

Новую гамму материалов, выпускаемых заводом, пред7
ставляют полы на основе эпоксидных связующих и мине7
ральных наполнителей для промышленных, складских,
торговых и общественных зданий, пищевых и фармацев7
тических производств, лечебных учреждений, спортивных
сооружений. Представляющий собой многослойную сис7
тему с высокими эксплуатационными свойствами, данный
вид полов позволяет в зависимости от условий эксплуата7
ции и требований заказчика обеспечить:
– высокую механическую прочность и стойкость к ис7

тиранию (износостойкость);

– высокую стойкость к маслам, щелочам, кислотам,
солевым растворам и др;

– высокий коэффициент трения (нескользкие полы,
пандусы, ступени, лестницы);

– экологическую безопасность;
– пожаробезопасность;
– низкое пылеобразование (пригодность для сверх7

чистых производств);
– высокие антистатические свойства.

Каждая композиция имеет свои отличительные осо7
бенности, что обусловливает предпочтительную об7
ласть применения.

«БИРСС�Proxan Аквапол» – цветной водоэмульсион7
ный состав, предназначенный для отделки и защиты
цементных оснований, магнезиальных, ангидритных, ас7
фальтовых бесшовных полов. Покрытие имеет высокую па7
ропроницаемость и рекомендуется для помещений с нор7
мальными механическими и химическими воздействиями.

Для помещений с полами, находящимися под меха7
ническим и химическим воздействием предназначен
состав «БИРСС�Proxan Мультипол», образующий глад7
кую нескользкую поверхность. Материал обладает вы7
сокой твердостью, износостойкостью, химической
стойкостью к сточным водам, разбавленным солевым
растворам и минеральным маслам.

Группа материалов «БИРСС�Proxan Ультрапол»
представляет собой смесь эпоксидных смол с минераль7
ным наполнителем (кварцевым песком) для устройства
толстослойных покрытий (5–10 мм). «БИРСС7Proxan
Ультрапол745» характеризуется стойкостью к механи7
ческим и химическим воздействиям. «БИРСС7Proxan
Ультрапол780» обладает еще и водонепроницаемостью,
стойкостью к воздействию горячей воды до 95оС.
«БИРСС7 Proxan Ультрапол7100», кроме того, кислото7
стоек. Технические характеристики этой группы мате7
риалов приведены в таблице.

ОАО «Опытный завод сухих смесей» в настоящее время
является единственным предприятием в Москве, выпуска7
ющим систему полимерных материалов для устройства по7
лов с токоотводящим и антистатическим эффектом.

В систему входят:
– изолирующий грунт «БИРСС7Proxan7Харц»;
– медные ленты, которые присоединяются к контуру

заземления здания;
– токопроводящий слой «БИРСС7Proxan7Лейтлак»;
– декоративное токоотводящее покрытие «БИРСС7

Proxan7Лейтпол».
Такие полы необходимы в помещениях, где электри7

ческие заряды могут представлять опасность для здоровья
людей или вызывать возникновение аварийных ситуа7
ций: компьютерных залах, газоперекачивающих, запра7

Составы «БИРСС» для устройства
полов различного назначения

А.В. КАЛИНИН, руководитель группы отдела продаж ОАО «Опытный завод сухих смесей»
Ю.О. ВАРАКСИН, технический директор ООО «Атолл�Компани» (Москва)

Материал
Прочность

при сжатии,
Н/мм2

Прочность
на сжатие

при изгибе,
Н/мм2

«БИРССAPROXAN УльтраполA45» 45 12

«БИРССAPROXAN УльтраполA80» 80 25

«БИРССAPROXAN УльтраполA100» 100 35



вочных и аккумуляторных станциях и др. Схема устрой7
ства токоотводящего пола представлена на рисунке.

После нанесения составы полностью набирают рас7
четные свойства за 24 ч. Температурный диапазон экс7
плуатации полов от −50оС до +60оС. Покрытия легко очи7
щаются любыми методами (влажная, механическая
уборка, с использованием пара высокого давления, хими7
ческих моющих средств).

Техническая характеристика

покрытия «БИРСС�PROXAN�Лейтпол»

Средняя плотность, кг/м3  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1700
Открытое время при 10оС/20оС/30оС, мин  . . . . . . . . 60/45/15
Твердость по Шору  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .65
Сопротивление, Ом, не менее . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .106

Толщина наносимых слоев зависит от назначения:
– 0,5–5 мм – для обычных полов с умеренными меха7

ническими нагрузками;
– 5–15 мм для полов с высокими механическими, тер7

мическими нагрузками и работающих в условиях аг7
рессивных химических сред.
Составы для устройства полов с эпоксидной компо7

зицией можно применять:
– в особо чистых помещениях электронной, оптичес7

кой, фармацевтической промышленности, точной
механики, вычислительной техники;

– в производственных помещениях отраслей среднего
и тяжелого машиностроения с высокими механиче7
скими нагрузками;

– в производствах, работающих в условиях мокрого
режима, на химических и перерабатывающих пред7
приятиях;

– в гаражах, автосервисах, автомойках, на автостоян7
ках, погрузочных пандусах, тротуарах, лестницах.

Завершающим этапом организации пола должна
стать декоративная отделка. Специально разработан7
ный состав «БИРСС�Декорбетон» предназначен для
устройства эстетичного, декоративного рельефного из7
носостойкого покрытия по минеральным основаниям.
Такой финишный слой можно эксплуатировать как в
зданиях, так и на улицах, во дворах. Материал легко на7
носится на сложные поверхности любого вида и может
быть 30 цветов с различными рисунками благодаря при7
менению специальных шаблонов. Толщина наносимо7
го слоя 1–1,5 мм. В состав композиции входят специ7
альные полимеры, обеспечивающие прочность при
сжатии 60 МПа, истираемость менее 7 г/м2, морозо7
стойкость F300, коэффициент противоскольжения су7
хой поверхности 38,5 и влажной – 90. Материал имеет
высокую стойкость к маслам, бензину, щелочам и кис7
лотам. После нанесения состав «БИРСС7Декорбетон»
можно эксплуатировать через 1–3 дня.

В настоящее время материалы ОЗСС успешно при7
меняются на объектах строительства и реконструкции
в различных регионах России. 
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Устройство токоотводящего антистатического пола: 1 – стяжка из песA
кобетона; 2 – грунтовочный слой «БИРССAProxanAХарц»; 3 – подсыпка из
кварцевого песка; 4 – медные ленты; 5 – токоотводящий слой «БИРССA
ProxanAЛейтлак»; 6 – эксплуатируемое покрытие «БИРССAProxanAЛейтпол»

НЕГОРЮЧИЙ, ЖАРОСТОЙКИЙ, МИНЕРАЛЬНЫЙ
ТЕПЛОИЗОЛЯЦИОННЫЙ МАТЕРИАЛ
Сертификат соответствия № РОСС RU.СЛ65.Н00313 от 17.02.2003 г.
Уникальность данного материала состоит в возможности перенесения
процесса его изготовления на строительную площадку, снизив тем самым
накладные расходы, а также возможность выполнять теплоизоляционные
работы горизонтальных и вертикальных конструкций монолитным способом.
Типичные объекты применения:

теплоизоляция дымовых труб, трубопроводов, промышленного
оборудования с температурой изолируемых поверхностей до 8OOоС;
утепление ограждающих конструкций жилых, промышленных
и общественных зданий (стены, покрытия, кровли).

Характеристики:
Плотность, кг/м3 250 300 350 400
Прочность 
при сжатии/изгибе, МПа 0,2/0,15 0,5/0,3 0,7/0,4 1,2/0,6
Теплопроводность 
в сухом состоянии, Вт/(м·оС) 0,065 0,072 0,095 0,11
Кратность самовспучивания 8–10
Время отверждения, мин 10–20

СУХАЯ ГИДРОИЗОЛЯЦИОННАЯ СМЕСЬ
Сертификат соответствия № РОСС RU.CЛ16.H00135 от 18.05.2000 г.
Гидроизоляционная смесь проникающего действия. 
Применяется в качестве защитного и изолирующего материала 
как с внешней стороны защищаемой поверхности, так и с внутренней.
Может использоваться для защиты не только новых или строящихся зданий,
но и для объектов, потерявших свои эксплуатационные характеристики.
Типичные объекты применения:

подвалы и фундаменты;
колодцы и подземные своды;
канализационные системы, автостоянки и гаражи,
плавательные бассейны, тоннели.

Характеристики:
Марка по водопроницаемости W10
Марка по морозостойкости не менее F 200
Прочность сцепления, МПа не менее 2
Предел прочности при сжатии, МПа 4
Предел прочности при изгибе, МПа 8

Генеральная ассамблея
международного союза
строительных центров

UICB�2003
8–10 сентября 2003 г. Санкт-Петербург

Цель ассамблеи – обмен опытом на международном
уровне по вопросам взаимодействия строительных
центров с властными структурами страны, региона и
города и определение роли строительной информации
в развитии строительной отрасли. 

Конференция «Строительство, власть и информация»
включает три раздела:

государственная власть и строительство; роль центров
строительной информации в развитии строительных
комплексов страны, регионов, городов;
информационные услуги 
для развития и поддержки строительства;
строительные материалы 
и новые технологии строительства.

Оргкомитет ассамблеи

Петербургский строительный центр
Телефон: (812) 431-09-62, факс: (812) 431-09-61
E-mail: infstroy@spb.cityline.ru
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В мае 2003 г. исполнилось 10 лет с тех пор, как известная баварская компания КНАУФ начала инвестиционно�строительную деятельность
в России. За прошедшие годы сумма инвестиций в промышленность строительных материалов России составила более 350 млн евро. Были
модернизированы и получили новый импульс к развитию бывшие советские предприятия, вошедшие в группу КНАУФ: «ТИГИ Кнауф» в г. Крас�
ногорске Московской области, «Победа Кнауф» в Санкт�Петербурге, «Кубанский гипс Кнауф» в Краснодарском крае, «Авангард Кнауф» в
г. Дзержинске Нижегородской области, «Гипс Кнауф» в г. Новомосковске Тульской области, «Уралгипс Кнауф» в Челябинске, «Минерал Кна�
уф» в г. Баскунчаке Астраханской области и другие, где фирма КНАУФ является миноритарным акционером. Эти предприятия производят ши�
рокую номенклатуру материалов на основе гипса, востребованных не только отечественным, но и зарубежными рынками.

Для обеспечения своих предприятий высококачественным картоном для производства КНАУФ�листов (ГКЛ) фирма КНАУФ осуществи�
ла крупные инвестиции в санкт�петербургский «Картонно�полиграфический комбинат». Успеху продукции российских производственных
предприятий КНАУФ в значительной степени способствовали созданные маркетинговые структуры. Пионерами были «ТИГИ Кнауф Марке�
тинг» (г. Красногорск Московской обл.), «Кубань Кнауф» (Краснодар), «Гипс Кнауф Маркетинг» (Новомосковск Тульской обл.), в настоящее
время таких фирм около десяти. С начала 2003 г. были образованы три новые маркетинговые фирмы в Сибири и на Дальнем Востоке.

Техническая политика фирмы КНАУФ носит не односторонний характер. Новые технологии и материалы разрабатываются в со�
трудничестве с учеными и специалистами разных стран. Лучшие решения внедряются на всех предприятиях группы, а их более 120 по
всему миру. Например, немецкие архитекторы многому научились у своих российских коллег в области создания криволинейных по�
верхностей с помощью ГКЛ. С другой стороны, в Германии накоплен огромный опыт по созданию огне� и шумозащитных конструкций.
Эти вопросы становятся все более актуальными для российского строительства.

Владельцы фирмы КНАУФ большое внимание уделяют внедрению новых строительных технологий в отечественное строительст�
во. С этой целью создана сеть учебных центров, издаются учебные и методические пособия, разрабатывается современная норматив�
но�техническая документация. Благодаря поддержке фирмы КНАУФ во многих строительных вузах введено обучение по новой спе�
циализации. В аудиториях, специально подготовленных фирмой КНАУФ, студенты осваивают современные строительные технологии.

В настоящее время германская фирма КНАУФ является крупнейшим иностранным инвестором в стройиндустрию нашей страны.
За большой вклад в дело укрепления российско�германских экономических отношений российский МИД назначил совладельца фирмы
Николауса Кнауфа Почетным консулом России в Нюрнберге (Бавария). Высокую оценку получила деятельность генерального директора
фирмы по России и СНГ доктора Хайнера Гамма. За личный вклад в развитие промышленности строительных материалов он удостоен
звания Почетный строитель России. Санкт� Петербургский государственный архитектурно� строительный университет присвоил Х. Гамму
звание Почетный доктор за личный вклад в расширение изучения передовых строительных технологий в строительных вузах России.

10 лет успешного бизнеса в Рос

«Гипс Кнауф» – завод гигант

Десятилетие своей деятельности в России фирма КНАУФ ознаме�
новала введением в строй новых производственных мощностей.
15 мая в Новомосковске Тульской области состоялось торжественное
открытие новых производств КНАУФ�листов (ГКЛ), пазогребневых
плит и гипсового вяжущего. «Гипс Кнауф» стало самым крупным пред�
приятием группы КНАУФ в России и СНГ.

1995 год по праву считается датой второго рождения Новомосковского
гипсового комбината. Инвестиции германской фирмы КНАУФ позволили
предприятию выйти из кризиса, начать поэтапную модернизацию старых
цехов и производственных участков на всех технологических переделах –
от добычи гипсового камня в руднике до внедрения очистных систем, обес�
печивающих высокую экологичность производства. Пятидесятилетие пред�
приятия в 2000 г. было отмечено вводом нового цеха с самой современной
в России технологической линией выпуска КНАУФ�листов.

В мае 2003 г. был завершен очередной инвестиционный проект фирмы
КНАУФ. Государственная комиссия подписала акт о приемке еще трех
крупных производств: самой мощной в настоящее время не только в Рос�
сии, но и СНГ линии КНАУФ�листов, двух технологических линий по про�
изводству пазогребневых плит и оснащенного новейшим технологическим
оборудованием цеха гипсового вяжущего.Новый завод по производству гипсового вяжущего «Гипс Кнауф»
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ссии германской фирмы КНАУФ

Хлебом�солью встречали работники «Гипс Кнауф» почетных гостей, при�
бывших в Новомосковск для участия в торжественной церемонии открытия
новых производств.

В приветствии по случаю открытия новых производств совладелец фир�
мы господин Николаус Кнауф отметил, что в настоящее время «Гипс Кна�
уф» стало самым крупным среди предприятий группы КНАУФ на террито�
рии России и СНГ. Оно имеет прекрасное расположение с точки зрения ло�
гистики, располагает большими запасами высококачественного сырья. Гос�
подин Н. Кнауф поблагодарил губернатора Тульской области А.В. Старо�
дубцева за ту поддержку и благосклонное отношение, которые помогли
осуществить инвестиционную программу в Новомосковске, а также всех,
кто участвовал в строительстве новых цехов, руководителей и коллектив
работников «Гипс Кнауф», присутствующих на открытии представителей
дилерской сети, без участия которых невозможен был бы успех продвиже�
ния продукции КНАУФ в России.

Заместитель председателя Госстроя РФ Л.С. Баринова в своем выступ�
лении подчеркнула, что фирма КНАУФ за короткий срок решила серь�
езную техническую и социально�экономическую задачу – превратила
новомосковский гипсовый комбинат в многофункциональное предприятие
с глубокой переработкой сырья на месте. Последовательно и системно
продолжается политика увеличения выпуска экологичной продукции на
основе гипса и внедрения ее в современное строительство. Во многих реги�
онах она применяется уже не только в виде отдельных изделий, но и
комплектных систем для сухого способа строительства. Л.С. Баринова от
лица Госстроя РФ поблагодарила лично господина Н. Кнауфа за высокий
профессионализм, с которым ведется в России руководство деятельностью
группы КНАУФ в России.

«Мы уже вложили в развитие «Гипс Кнауф» 70 млн евро и не собира�
емся останавливаться на достигнутом, – сказал господин Николаус Кнауф.
– Возможно уже в следующем году «Гипс Кнауф» станет крупнейшим не
только в России и СНГ, но и в мире среди всех 120 предприятий группы
КНАУФ. Одним из условий для этого должно быть достаточное предостав�
ление электроэнергии и природного газа.»

Менее двух лет понадобилось специалистам КНАУФ и их российским
партнерам для создания технологических схем, учитывающих новейшие
достижения науки и техники, комплектования линий оборудованием, де�
монтажа старых зданий, строительства современных производственных
корпусов, размещения в них оборудования и вывода его на проектную
мощность. Объем инвестиций составил более 1,2 млрд р.

С вводом новых производственных мощностей «Гипс Кнауф» увеличит
выпуск обычных, водостойких и повышенной огнестойкости и других
КНАУФ�листов более чем в 4 раза. Втрое возрастут объемы производства
пазогребневых плит. Теперь освоено производство плит толщиной
80 и 100 мм. Новый цех производства гипсового вяжущего оснащен
высокоэффективным оборудованием для обжига гипса. В технологическом
отношении это значительный шаг вперед, так как до недавнего времени
гипсовое вяжущее производилось по старой технологии варки. Мощность
нового цеха позволяет не только полностью обеспечивать собственные
производства материалов на основе гипса, но и поставлять гипсовое
вяжущее другим производителям.

Перед началом торжественной церемонии открытия нового завода

Господин Николаус Кнауф визирует первый лист гипсокартона,
выпущенный на новом заводе

Участников открытия завода приветствует заместитель председателя
Госстроя РФ Л.С. Баринова
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Стеклофибробетон (СФБ) – это цементный раствор,
армированный фибрами из стекловолокна, дисперсно
распределенными в его объеме или части объема. Благо7
даря армированию появляется возможность изготовле7
ния тонкостенных изделий, которые отличаются малой
массой, простотой обработки, низкими затратами на
монтаж и транспортировку. СФБ отличается высокой
прочностью при сжатии и ударе, которая в 10–15 раз
больше этих же показателей для бетона, и повышенной в
4–5 раз прочностью при изгибе и растяжении.

В настоящее время накоплен значительный опыт
использования СФБ при изготовлении архитектурных
и конструкционных элементов для строительства и от7
делки зданий, подземных сооружений, благоустройства
территорий и создания малых архитектурных форм.

Из готовых СФБ7элементов можно собирать летние
кафе, павильоны, магазины, рынки, пансионаты, кем7
пинги, коттеджи, навесы автовокзалов, торговые ряды
и др. Линейные размеры готовых стандартных изделий
из СФБ могут составлять от 3 до 15 м. При этом строи7
тельство заключается либо в установке одной готовой
секции, либо в стыковке нескольких секций между со7
бой, что значительно сокращает процесс по времени.

В жилищном строительстве из СФБ изготовляются
трехслойные стеновые панели, ограждения лоджий, ко7
зырьки входов, поддоны сантехкабин, ванны, различ7
ные плиты пространственного перекрытия. Техничес7
кие характеристики материала позволяют изготавливать
из него различные варианты кровли: прямолинейные и
криволинейные элементы складок, черепицу. Все это
благодаря тому, что материал при малой толщине обла7
дает значительной прочностью и малой массой.

Стеклофибробетон является идеальным материалом
для изготовления элементов парапетов, шумозащитных
ограждений мостов.

Техническая характеристика стеклофибробетона на
основе портландцемента М400 (без добавок) при степе7
ни армирования 3% в возрасте 28 сут нормально7влаж7
ного твердения приведена ниже.

Средняя плотность, кг/м3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1600
Предел прочности:

при изгибе, МПа  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 150–200
при растяжении, МПа  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 100–150
при сжатии, МПа . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 400–600

Ударная вязкость, Дж/м2  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . (8–10)⋅103

Ударная прочность, кг⋅см/см2  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .12–18
Предельная растяжимость, %  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 0,06A0,08
Линейная деформация, %  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .0,25–0,5
Водопоглощение, %  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .19
Водонепроницаемость
(коэффициент фильтрации), см/с  . . . . . . . . . . . . . . . 10−8–10−10

Сопротивление паропроницанию, м2⋅ч⋅Па/г  . . . . . . 253,3–320
Коэффициент теплопроводности
при 20оС, Вт/(м⋅К)  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 0,52–0,75
Коэффициент линейного температурного
расширения при 20–100оС, оС−1  . . . . . . . . . . . . . . . .(7–10)⋅10−6

Морозостойкость, циклов, не более  . . . . . . . . . . . . . . . . . . .300
Огнестойкость  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .несгораемый

Типовые изделия из СФБ широко используются при
прокладке различных подземных коммуникаций: кольца
горловин колодцев, опорные кольца люков колодцев, лотко7

вые перекрытия и днища, плиты перекрытий каналов тепло7
сетей, безнапорные трубы, лотки отстойников, берегоукреп7
ляющие блоки. Эффективно применение СФБ7труб для
подземных трубопроводов. Малая толщина стенок труб и от7
сутствие муфтовых соединений позволяет уменьшить объем
земляных работ, сократить размер траншей для прокладки
труб и объем засыпки. Трубопроводы могут прокладываться
под дорогами с большой транспортной нагрузкой.

Изделия из стеклофибробетона можно использовать
в качестве несъемной опалубки. При этом они образуют
внутренний профиль канала с гладкой поверхностью и
исключают применение временной опалубки. В этом
случае СФБ7элементы устанавливаются на место, а за7
тем заливаются бетоном.

В последнее время СФБ активно используется для
благоустройства и создания малых форм специального
назначения – плит для облицовки, изделий для покрытия
дорог и тротуаров, бортовых и бордюрных камней, рель7
ефных элементов заборов, навесов, цветочниц, урн, ска7
меек, щитов рекламы, дорожных указателей и др.

Возможно нанесение СФБ7растворов (торкретирова7
ние) на горизонтальную поверхность или вертикальную
поверхность. На стены за один проход можно наносить
слой не более 15 мм, на потолочную поверхность – не бо7
лее 10 мм. Состав торкретируется непосредственно на
кирпичные, каменные, бетонные поверхности без сетки.

Различаются два метода изготовления стеклофибро7
бетонных изделий и конструкций: методом напыления
и методом укладки материала с предварительным пере7
мешиванием (см. рисунок).

Такие технологии позволяют создавать изделия
сложных форм, воплощать смелые архитектурные про7
екты, обеспечивая при этом прочность конструкций.

Технология стеклофибробетонных изделий находит
все более широкое применение как в России, так и за
рубежом. В настоящее время Международная ассоциа7
ция производителей стеклофибробетона – GRCA –
объединяет 42 страны. В России технологиями СФБ за7
нимается НПФ «Новые Строительные Технологии».

Тонкостенные архитектурные формы
повышенной прочности из стеклофибробетона

В.И. СЛАГАЕВ, канд. техн. наук (НПФ «Новые Строительные Технологии», Москва)

Методы изготовления СФБ�изделий



28 СС ТРОИТЕЛЬНЫЕ ММ АТЕРИАЛЫ 66//22000033

Опыт переработки отсевов дробления

В.А. АРТАМОНОВ, инженер, директор ЗАО «Урал Омега», г. Магнитогорск Челябинской обл.,
В.В. ВОРОБЬЕВ, инженер, зам. директора НПО «Центр», Республика Беларусь,
В.С. СВИТОВ, инженер, директор НПЦ «Уралмеханобринжиниринг»,
Екатеринбург (Ассоциация «Урал�Центр»)

Рис. 2. Конус готового продукта
класса 0,16–5 мм

Рис. 1. Комплекс классификации отсевов дробления производительностью 30 т/ч
на руднике Малый Куйбас (г. Магнитогорск)

Несмотря на сокращение выпуска
нерудных строительных материалов,
объемы их производства остаются зна7
чительными. По оценочным данным
ВНИПИИстромсырье [1], в 2000 г. в
России было переработано около 140
млн т только скальных пород. Если
принять выход класса 0–5 мм за 15%,
то это составит около 21 млн т.
Фактическая цифра, по7видимому,
значительно выше. Этот продукт пе7
реработки скальных пород обычно
называют отсевом дробления, а чаще
– отходами производства. Востребо7
ванность их невелика по двум причи7
нам: первая – форма зерен (пластин7
чатая и игловатая), вторая – высокое
(более 10%) содержание пылевидных
частиц. Известны примеры, когда
дробильно7сортировочные произ7
водства останавливались из7за зато7
варивания этим материалом. Боль7
шие площади горных предприятий
заняты отвалами отсевов. При этом
предприятия платят налоги за поль7
зование землей. Кроме этого затраты
производителей нерудных строитель7
ных материалов на вынужденное
производство отсевов ложатся на се7
бестоимость основной продукции –
щебня, увеличивая ее на 15–30%.

Строительная индустрия потреб7
ляет песок, чаще всего природный,
для производства бетонов и раство7
ров, асфальтобетонов, изделий и т. п.
Объемы потребления песка в 2000 г.
составили почти 45% от объемов по7
требленного щебня [1]. Действующие
или вновь разрабатываемые песча7
ные карьеры создают постоянную
экологическую нагрузку на среду
жизнедеятельности, и в первую оче7
редь на водоемы – поймы рек, озера.
При этом зачастую качество природ7
ных песков оставляет желать лучшего
вследствие неоптимального зерново7
го состава, запредельного содержа7
ния крупных или мелких зерен и
пылевидных частиц, высокой влаж7
ности, окатанной формы зерен и т. д.

Альтернативой природным пес7
кам в редких случаях служат искусст7
венные пески из отсевов дробления,
обогащенные мокрым способом на
спиральных классификаторах. Недо7
статки как самой технологии, так и
продукции известны. Это и сезон7
ность работ, и высокое энерго7 и во7
допотребление, и шламохранилища,
и пластинчатая форма частиц песка.

Известна и реализована на прак7
тике технология сухой воздушной
классификации отсевов – продуктов
дробления центробежно7ударных
дробилок с применением каскадно7
гравитационных классификаторов. В
них использован способ разделения в
воздушном потоке мелкозернистых
и песчаных материалов по крупно7
сти, плотности, массе и форме час7
тиц за счет взаимодействия двух про7

тивоположно направленных сил:
гравитации, действующей на части7
цы исходного материала, и восходя7
щего воздушного потока. На таких
аппаратах можно классифицировать
сыпучие материалы максимальной
крупностью до 10 мм и влажностью
до 6% с разделением на 2–3 класса,
то есть с получением 2–3 продуктов.

Трехлетний опыт эксплуатации
каскадно7гравитационного класси7
фикатора КГ 3072 производитель7
ностью 30 т/ч по классификации
отсева дробления класса 0–5 мм по7
сле центробежно7ударной дробил7
ки ДЦ71,6 на руднике Малый Куй7
бас (г. Магнитогорск) (рис. 1) в
комплексе дробильно7сортировоч7
ной установки по производству ку7
бовидного щебня [2] доказал пер7
спективность этого метода. Ком7
плекс классификации разработан,
изготовлен, поставлен и запущен
группой компаний научно7произ7
водственной ассоциации «Урал7
Центр». Комплексный проект уста7
новки выполнен НПЦ «Уралмеха7
нобринжиниринг».

Назначение классификатора
КГ 3072 – получение строительного
песка по ГОСТ 8736–93 для производ7



ства асфальтобетона. Особенностью
отсева является форма зерен. Она в от7
личие от отсевов дробления в щековых
или конусных дробилках имеет не пла7
стинчатую, а близкую к изометричес7
кой форму. Кроме этого зерна имеют
рваную, шероховатую поверхность. Это
является существенным преимущест7
вом, поскольку такие зерна увеличива7
ют сцепление вяжущего с зернами.

В исходном классе 0–5 мм –
подрешетном продукте грохоче7
ния – содержание пылевидных час7
тиц размером менее 0,16 мм состав7
ляет 11–23%. Задача классифика7
ции – снизить содержание пыле7
видных частиц до <5% успешно вы7
полняется. Зерновой состав песка
из отсева дробления оказался опти7
мальным, такой песок соответству7
ет песку I класса средней группы
с модулем крупности 2–2,5.

Выход класса 0–5мм после дро7
билки ДЦ71,6 в настоящее время со7
ставляет 18%. Однако в связи с высо7
ким качеством щебня мелких клас7
сов и песка, прежде всего по форме
зерна, основной потребитель данной
продукции ЗАО «Южуралавтобан»
перешел на производство мелкозер7
нистых асфальтобетонов, где содер7
жание песчаной фракции достигает
45% и выше. Сложилась парадок7
сальная ситуация. Бывший отсев
дробления, выход которого заказчик
на этапе проектирования по извест7

ным причинам ограничивал, пройдя
процесс сухой классификации, стал
дефицитным товаром. Сегодня ста7
вится задача по увеличению выпуска
песка из отсева дробления.

В настоящее время несколько по7
добных установок работает на терри7
тории России и других стран СНГ.

Решение задачи переработки от7
севов дробления, по нашему мне7
нию, может реализовываться по
двум направлениям.

Во7первых, не накапливать но7
вые отвалы, то есть заниматься пере7
работкой текущих отсевов. В случае
если форма зерна удовлетворитель7
на, достаточно встроить в технологи7
ческую линию каскадно7гравитаци7
онный классификатор, обеспечива7
ющий обеспыливание и разделение
песка на несколько классов. При
этом нужно иметь в виду, что форма
зерна существенным образом влияет
на эффективность классификации и
качество готовых продуктов. Чем
выше содержание зерен пластинча7
той и игловатой формы исходного
материала, тем ниже эффективность
классификации вследствие влияния
эффекта планирования частиц. В
этом случае необходимо дополни7
тельное додрабливание отсевов в
дробилках ударного типа, лучше все7
го центробежно7ударных, наиболее
эффективно исправляющих и улуч7
шающих форму зерна.

Во7вторых, перерабатывать суще7
ствующие отвалы. При этом необхо7
димо иметь в виду, что в этом случае
предстоит решить как минимум две
проблемы. В результате длительного
хранения мелкого продукта под от7
крытым небом проявляется эффект
слеживаемости (слипания) и увлажне7
ния. Естественная влажность отсевов
дробления равна 6–8%. Технологиче7
ская линия по переработке отсевов
дробления может состоять из центро7
бежно7ударной дробилки, решающей
три задачи: разрушение агрегатов,
улучшение формы зерна и частично
(на 1–2%) снижение влажности, и ка7
скадно7гравитационного классифи7
катора, решающего задачу обеспыли7
вания и разделения продукта класси7
фикации на несколько фракций.

По нашему мнению, в настоя7
щее время в России создана реаль7
ная база для решения проблемы пе7
реработки отсевов дробления.
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В Костроме 29–30 мая 2003 г.
прошла XIII научно7практическая
конференция7выставка ассоциации
СИНТЭС «Перспективы развития
коммунальной реформы на основе
политики энергоэффективности.
Нетрадиционные источники энер7
госбережения». В конференции
приняли участие более 50 человек
из различных регионов России.

Конференцию открыл и привет7
ствовал участников заместитель гу7
бернатора Костромской области
Ю.Ф. Цекунов. Конференцию при7
ветствовали заместитель департа7
мента по строительству и архитек7
туре Ярославской области С.В. Тра7
вин, представитель Госстроя РФ
А.Н. Горбунов.

С докладом об эффективном ис7
пользовании возобновляемых тра7
диционных источников энергоре7
сурсов выступил начальник депар7
тамента строительства, архитектуры

и градостроительства Костромской
области А.С. Кондрин.

В докладе члена общественного
совета по нетрадиционной энергетике
при администрации Ярославской об7
ласти М.И. Калинина были рассмот7
рены возможности освоения и ис7
пользования нетрадиционных источ7
ников энергии. Приведены данные об
опыте работы установки, использую7
щей тепло земли, для теплоснабжения
общеобразовательной школы в д. Фи7
лимоново Ярославской обл.

Докладчик информировал конфе7
ренцию о концепции освоения нетра7
диционных источников энергии, раз7
работанной общественным советом
по нетрадиционной энергетике и одо7
бренной администрацией Ярослав7
ской области. По данной концепции,
нетрадиционные технологии будут
давать 25% от общей потребности
энергии. Из них 12–15% будут давать
геотермальные источники.

Серьезное внимание в докладе
Ф.Н. Смуся, генерального директора
«Теплоснаб», было уделено вопросам
новейших отечественных технологий
в области обеспечения теплом, горя7
чей водой, бытовой водоочистки,
конструкций отопительных агрегатов
нового поколения.

Повышенный интерес высту7
павших и участников конференции
был проявлен к докладу первого
вице7президента ассоциации СИН7
ТЭС Г.П. Полюшенко, который
изложил концепцию утепления и
надстройки мансард 27 и 37этажных
зданий в Переславле7Залесском,
что позволит получить 100 тыс. м2

жилой площади.
Далее докладчик остановился на

создании в ассоциации дома нового
поколения – пассивного дома (без
отопления). В ассоциации для строи7
тельства таких домов есть все – кон7
струкции, технологии, материалы.

Ассоциация СИНТЭС обсуждает
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Современные технологии приго7
товления бетонов с заданными свой7
ствами, так же как сухих строитель7
ных смесей, невозможны без исполь7
зования модифицирующих добавок.
Добавки регулируют реологические
свойства, время схватывания, проч7
ностные и другие показатели бетон7
ных смесей. Специалистам хорошо
известен суперпластификатор С73,
который давно занимает лидирующее
место среди российских пластифика7
торов. В 2003 г. компания «Поли7
пласт» закончила разработку и выво7
дит на рынок новую серию добавок
для бетонов «Линамикс». Первая до7
бавка этой серии – пластификатор
«Линамикс Р7371».

По химическому составу пласти7
фикатор «Линамикс Р7371» пред7
ставляет собой продукт на нафта7
линформальдегидной основе с до7
бавлением модифицированных
лигносульфонатов. Согласно клас7
сификации химических добавок по
ГОСТ 24211780 «Линамикс Р7371»
соответствует пластификаторам I
группы.

«Линамикс Р7371» предназначен
для модифицирования бетонов и
строительных растворов преимуще7
ственно в монолитном строительст7
ве и при производстве железобетон7
ных изделий.

Использование пластификатора
«Линамикс Р7371» позволяет:
– повысить удобоукладываемость

бетонных и растворных смесей с

П1 до П5 при дозировке добавки
0,4% к массе цемента;

– увеличить прочность бетона на
20% (при сохранении удобо7
укладываемости) при добавле7
нии 0,4% к массе цемента;

– повысить водонепроницаемость
бетона при сниженном В/Ц на
1–2 позиции;

– повысить сохраняемость бетон7
ной смеси до 2–2,5 ч при добав7
лении 0,4% к массе цемента.
Результаты исследований влия7

ния добавки «Линамикс Р7371» на
свойства бетона, проведенных в ГУП
НКТЦ, приведены в таблице. Кон7
трольные замесы приготовлялись
на мальцовском портландцементе
активностью 48,7 МПа, кварцевом
песке Петровского карьероуправле7
ния с модулем крупности 2,1 и гра7
нитном щебне фракции 5–20 мм.

Пластификатор «Линамикс Р7371»
производится в виде порошка жел7
то7коричневого цвета или водного
раствора коричневого цвета. Мас7
совая доля сухих веществ в порошке
пластификатора не менее 90%, в
водном растворе не менее 35%. По7
казатель активности водородных
ионов (рН) 10±1,5. Плотность вод7
ного раствора при 20оС 1,18 г/см3.
Содержание хлорид7ионов не пре7
вышает 0,1%.

В зависимости от назначения су7
хой смеси содержание пластифика7
тора находится в пределах 0,3–0,4%
от массы цемента.

При изготовлении растворов
«Линамикс Р7371» добавляют непо7
средственно в бетоносмеситель в
виде водного раствора плотностью
1,18 г/см3 через дозатор воды. По7
рошкообразный пластификатор пе7
ред введением следует растворить в
воде до плотности 1,18 г/см3. При
производстве сухих строительных
смесей порошкообразный пласти7
фикатор, как и другие модифициру7
ющие добавки, вводят в смеситель.

Водный раствор пластификато7
ра «Линамикс Р7371» можно хра7
нить при температуре не ниже 5оС.
При случайном замерзании добавка
не снижает своих качественных по7
казателей, перед применением рас7
твор необходимо разогреть до 10оС
и тщательно перемешать.

Водный раствор пластификатора
«Линамикс Р7371» поставляется с заво7
да7изготовителя железнодорожными
цистернами (60–66 т), автоцистернами
(до 19 т), пластмассовыми емкостями
(1 м3) с нижним сливом (возвратная та7
ра) или отпускается в тару покупателя.
Порошкообразный расфасовывается в
контейнеры типа «Биг бэг».

Продукт производится по ТУ
58707001758042865–03, сертифициро7
ван Госстроем России – сертификат
соответствия № РОСС RU.СЛ10.H
00059, имеет гигиеническое заключе7
ние № 77.01.03.587.П.02130.02.3.

По материалам
ОАО «Полипласт»

«Линамикс» – новый пластификатор
для строительства

Подвижность бетонной смеси, см,
при 20оС, в возрасте

Средняя плотность (кг/м3) и прочность (МПа) при
сжатии образцов после термообработки (2+3+8+2 ч

при 65–70оС) и нормальном твердении через

термообработанные  1 сут 3 сут 7 сут

Содержание
цемента (Ц), добавки

«Линамикс» и В/Ц
образцов

Плотность
свежепригоA

товленной
смеси, кг/м3

15 мин 60 мин 90 мин 120 мин
кг/м3 МПа МПа МПа МПа

Ц = 425 кг
В/Ц = 0,451 2400 6 4,5 4 2 2410 33 13 24,1 31,2

Д = 0,3%
Ц = 428 кг
В/Ц = 0,447

2410 >31 <30 21 18 2420 29,8 9,2 29,7 40,3

Д = 0,37%
Ц = 427 кг
В/Ц = 0,447

2410 >31 >31 >31 <30 2420 32,3 9,7 29,5 38,2

Д = 0,6%
Ц = 427 кг
В/Ц = 0,447

2410 >31 >31 >31 >31 2420
Образцы
не тверA

дели

2Aе сут
19,4 20,7 40,3

Д = 0,4%
Ц = 468 кг
В/Ц = 0,414

2420 >31 >31 >31 <30 – – 8,5 27,6 35,3

Д = 0,6%
Ц = 468 кг
В/Ц = 0,416

2420 >31 >31 >31 >31 – – 2Aе сут
17,3 20,1 41
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Подвесные потолки прочно вошли в практику со7
временного строительства. Их использование уже стало
стандартом при строительстве офисных помещений, а
иногда и при ремонте квартир. В ряде случаев подвес7
ной потолок позволяет скрыть дефекты потолочных пе7
рекрытий. Пространство между перекрытием и подвес7
ным потолком служит для размещения инженерных
коммуникаций – воздуховодов вентиляционных сис7
тем, системы пожаротушения, кондиционеров и др.
Подвесной потолок используется для лучшего эстети7
ческого восприятия помещения и просто для визуаль7
ного уменьшения высоты помещения.

Существует несколько видов потолочных плит – на
основе минераловолокнистых изделий, гипсовые, плас7
тиковые и др. Одними из наиболее популярных мате7
риалов для устройства подвесных потолков являются
панели на основе минераловолокнистых изделий.
Несмотря на популярность таких изделий, отечествен7
ная промышленность в настоящее время не выпускает
такие материалы, поэтому на рынке преобладают в ос7
новном импортные плиты. Естественно, что, выбирая
между различными марками и производителями, по7
требители прежде всего ориентируются на цену и внеш7
ний вид потолочных плит. Критерии качества рассмат7
риваются в последнюю очередь.

Рассматривая плиты на основе минволокна, можно
отметить, что проблема состоит в отсутствии производ7
ства изделий в России и соответствующих стандартов
качества. Поэтому потребитель ориентируется в основ7
ном на данные производителей, которые не всегда объ7
ективно информируют о свойствах изделий.

Испытательным центром ЦНИИСК им. В.А. Куче7
ренко совместно с Центром государственного санэпид7
надзора Москвы и ИЦ «Стройполимертрест» были
проведены независимые исследования свойств различ7
ных плит из минерального волокна. Поскольку отечест7
венного государственного нормативного документа на
подобную продукцию не существует, при испытаниях
использовались номенклатура показателей и методики
испытаний из нормативных документов на продукцию
аналогичного назначения.

Любой материал, применяемый в строительстве,
ремонте и отделке помещений должен отвечать опреде7
ленным требованиям. И требования эти повышаются,
если материал предназначен для оборудования поме7
щений, где будут работать люди. Исходя из этих тре7
бований плиты подвесного потолка должны иметь
небольшую массу, обладать высокой огнестойкостью,
малой гигроскопичностью.

В ходе исследований были испытаны плиты из ми7
нерального волокна «Alaska 257M» (Meridian Missisippi,
США), OWA deco «Taurus» (Odenwald Faserplattenwerk
GmbH, Германия), «Bajkal» (Armstrong), «Aurora» (USG
Interiors Ink., США) и «Волга» (General Group LLC,
Сингапур). Все плиты прошли одинаковые испытания
на гигроскопичность, огнестойкость и прочность при
механических повреждениях.

Испытания показали, что сходные на первый взгляд
изделия обладают различными качественными характе7
ристиками.

Оценка пожарно7технических характеристик плит
показала, что «Bajkal», «Aurora» и «Волга» имеют одина7
ковые характеристики по горючести, воспламеняемос7
ти и дымообразующим способностям, которые соответ7
ствуют категориям Г1, В1 и Д1, что свидетельствует о
высокой надежности этих плит.

Причем, в категории «горючесть» лучшей является
плита «Bajkal», в группе воспламеняемости лучшие по7
казатели имеет потолочная плита «Волга», а затем
«Bajkal». Дымообразующая способность этих плит
практически одинаковая.

Плита «Taurus» соответствует показателю воспламе7
няемости В2, горючесть и дымообразование – Г1 и Д1
соответственно. Однако «Taurus» имел лучшие показа7
тели при испытаниях на гигроскопичность.

Аутсайдером испытаний по пожарно7техническим
характеристикам стала плита «Alaska 257M», получив
оценки Г3, В2 и Д2. Это худшие показатели в группе,
причем после испытаний на горючесть эти плиты пол7
ностью разрушились.

Худший результат показали плиты «Alaska 257M» и
при испытании на гигроскопичность, что может обу7
словливать изменение внешнего вида, гниение и в ко7
нечном счете разрушение материала. Образование пле7
сени и грибков может вызывать рост заболеваемости
сотрудников, работающих в таких помещениях.

Физико7механические испытания показали, что ли7
дером по прочности при изгибе стала плита «Волга»,
оптимальные показатели прочности при изгибе и
структурной прочности у плиты «Alaska 257M». Эти ха7
рактеристики имеют значение в основном для монтажа
потолков.

В целом результаты испытаний показывают, что из
пяти потолочных плит, прошедших испытания, четыре
полностью отвечают требованиям для устройства под7
весных потолков в офисах и жилых помещениях –
«Bajkal», «Aurora», «Волга» и «Taurus». Потолочная пли7
та «Alaska 257M» имеет худшие технические характери7
стики и может представлять определенную опасность
при эксплуатации.

По материалам испытательного центра
ЦНИИСК им. В.А. Кучеренко

К вопросу о выборе подвесных потолков
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Органические связующие, получаемые в процессе
переработки нефти и нефтепродуктов, имеют различ7
ный углеводородный состав, различные реологические
и адгезионные свойства, что сильно сказывается на
свойствах битумных мастик и асфальтобетонов.

Пока не будут разработаны способы получения орга7
нических связующих с заданными свойствами, невоз7
можно направленное регулирование свойств мастик и
асфальтобетона.

В работе была поставлена цель разработать метод
окислительной поликонденсации для получения орга7
нических связующих из тяжелых нефтяных остатков
и ароматических концентратов техногенной природы.
В табл. 1 приведены характеристики используемого
сырья.

За основные характеристики исходного органичес7
кого сырья в процессе окислительной поликонденса7
ции принимались элементный и углеводородный со7
ставы, температура размягчения, плотность, которые
определялись в соответствии со стандартами.

Групповой углеводородный состав нефтяных связу7
ющих определяли методом жидкостной вытесни7
тельной хроматографии по методике, разработанной в
БашНИИ НП [1, 2]. Метод основан на ступенчатом гра7
диентном элюировании компонентов нефтепродуктов,
свободных от карбенов и карбоидов, на деактивирован7
ном силикагеле по способу фронтальной колончатой
хроматографии. Анализ проводили на жидкостном
хроматографе, разработанном и изготовленном в Баш7
НИИ НП. Количественный расчет хроматограмм
выполняли методом внутренней нормализации.

Химический и групповой состав гудронов, получен7
ных из нефти различного происхождения, отличается
незначительно (табл. 1).

На электродных заводах в больших количествах накап7
ливается смола в виде отходов производства. Это продукт
пиролиза каменноугольного пека, используемого в каче7
стве связующего при изготовлении электродных изделий.
Только на Челябинском и Новосибирском электродных
заводах за год скапливается в специально отведенных на7
копителях7хранилищах смолы более тысячи тонн. Смола,
как и каменноугольный пек, является вредным для здоро7
вья канцерогенным продуктом [3]. Поэтому проблема
утилизации и эффективного использования в промыш7
ленном производстве смолистых отходов является акту7
альной и экологически важной.

Каменноугольная смола отличается повышенным
содержанием асфальтенов, карбенов и отсутствием уг7
леводородов масляной фракции.

Асфальт пропановой деасфальтизации образуется как
побочный продукт при получении масел из гудронов.
Это самая высокомолекулярная с повышенным содер7
жанием асфальтенов и смол часть гудрона.

По своему элементному и углеводородному соста7
вам пековый дистиллят (ПД) относится к асфальтосмо7
листым концентратам и может использоваться для по7
лучения органических связующих как самостоятельное
сырье, так и как компонент в смеси с асфальтом пропа7
новой деасфальтизации при совместном окислении.

Для получения мастичного связующего с заданными
свойствами целесообразно рассмотреть возможность
совместного окисления тяжелых нефтяных остатков с

Получение органических связующих
для битумных мастик с улучшенными свойствами

В.Н. АГЕЙКИН, канд. техн. наук (Тюменская ГАСА), Е.В. МООР, зам. начальника
лаборатории, Е.В. КАШКАРОВ, канд. техн. наук, руководитель службы научно�
технической политики (Свердловское ОГУ «Управление автомобильных дорог»)

Таблица 1

Асфальт пропановой
деасфальтизацииПоказатели

Гудрон
западноA

сибирской
нефти АПД1 АПД2

КаменноA
угольная

смола

КрекингA
остатки

Гудрон пермA
ской нефти

Температура размягчения по КиШ, оС 22 34 38 11

Плотность, кг/м3 995 1010 1014 1238 1048 997

Групповой углеводородный состав, %
парафинонафтеновые
моноароматические
бициклические
полициклические
бензольные смолы
спиртобензольные смолы
асфальтены
карбены и карбоиды

Элементный состав, %
углерод
водород
сера
азот
кислород

12,5
13,5
8,4

39,5
6,9

12,5
6,7
0

84,7
11,2
2,4
0,5
1,2

8,3
3,8

11,4
40,6
8,3

20,5
7,1
0

86,4
8,3
2,4
0,9
2

6,8
2,4

12,8
39,8
10,2
20
8
0

87,6
8,2
2,4
0,7
1,1

0
0
0

35,9
6,4

11,9
37,9
8,6

5,2
0,9

45,5
62

17,2
17,2
9,2
4

16,5
14,2
7,6

33,4
19,5
19,5
8,8

следы
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высокоароматическими легкотекучими каменноуголь7
ными смолами или их пековыми дистиллятами, в том
числе от обжига электродов.

Несмотря на большое число работ по получению свя7
зующих для мастик, в настоящее время не проводилось
детальных исследований по их модификации методом
окисления. Структурно7групповой состав окисленных
связующих исследован недостаточно, что не позволяет
установить взаимосвязь между степенью окисленности
вяжущего, его структурно7групповым составом и качест7
вом получаемых на его основе органических мастик.

Известно [4], что в основе химизма окислительного
процесса дегидрополиконденсации тяжелых нефтяных
и каменноугольных смол лежат реакции, инициируе7
мые кислородом воздуха. В результате протекания этих
реакций увеличивается содержание высокомолекуляр7
ных смолисто7асфальтеновых веществ (САВ), и поэто7
му следует ожидать повышения структурно7механичес7
кой прочности и адгезии связующего [5–7].

Была проведена модификация связующих путем их
окисления и изучен структурно7групповой состав полу7
ченных оксидантов.

Окисление осуществляли на лабораторной установ7
ке периодического действия. В процессе окисления
изучали влияние температуры, скорости и длительнос7
ти подачи воздуха на выход конечного продукта.

Повышенное содержание асфальтенов в смоле поз7
воляет получать связующие вещества с регулируемым
групповым составом, высокими когезионными и адге7
зионными свойствами, уменьшить время окисления
кислородом воздуха. Характеристики окисленных ком7
паундов из АПД и смолы НовЭЗа приведены в табл. 2.

По мере возрастания температуры размягчения
окисленных продуктов увеличивается плотность и
уменьшается пенетрация в образцах связующих. По по7
казателю пенетрации можно сделать вывод, что с увели7
чением времени окисления улучшаются и связующие

свойства полученных продуктов. Растяжимость продук7
тов по мере повышения степени окисления растет, до7
стигая максимума в интервале температур размягчения
45–55оС, а затем резко снижается.

Для выбора оптимального количества смолистой до7
бавки изучали зависимость температур размягчения
связующих от продолжительности процесса окисления
(см. рисунок). Полученные экспериментальные данные
удовлетворительно описываются уравнением регрессии
вида:

T = a⋅t3 + b⋅t2 + c⋅t + d,

где Т – температура размягчения по КиШ, оС; t – дли7
тельность окисления, ч.

В первые часы окисления при температуре 250оС
(8–9 ч) эффективность процесса незначительная, что
указывает на наличие индукционного периода. С увели7
чением содержания смолистых отходов до 10% эффек7
тивно уменьшается продолжительность окисления, так
как вторичное сырье богаче непредельными соедине7
ниями и является более реакционноспособным по от7
ношению к кислороду воздуха. Дальнейшее повышение
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Таблица 2

Компаундное сырье Пенетрация, 0,1 мм при

АПД ПД

Длительность
окисления, ч

Тр по КиШ, оС
25оС 0оС

Растяжимость
при 25оС

0 34 250 42 69

10 38 210 39 71

20 43 96 24 100

30 52 48 19 75

100 0

40 63 26 11 23

0 33 215 33 69

10 40 110 26 100

15 45 97 22 100

20 52 53 18 81

25 60 38 13 73

95 5

30 67 24 9 56

0 34 185 31 65

5 38 169 27 68

10 41 104 21 73

15 46 68 17 76

17,5 53 43 15 70

90 10

20 59 39 9 48

0 35 167 32 65

5 39 125 28 72

10 44 92 22 74

15 52 49 15 70

80 20

20 65 37 8 36

Кинетика окисления сырья (асфальт процесса деасфальтизации) с доA
бавками смол: 1 – исходное сырье; 2 – с добавкой смолы 5%; 3 – добавA
кой смолы 10%; 4 – с добавкой смолы 20%



в сырье смолистых отходов не оказывает заметного вли7
яния на продолжительность окисления. Поэтому наи7
более эффективной является 10%7ная добавка смолис7
тых отходов.

В результате протекания реакций окислительной поли7
меризации и поликонденсации [4] в сырье происходят каче7
ственные и количественные изменения его группового хими7
ческого состава (накопление асфальто7смолистых компо7
нентов, снижение доли масел), что, в свою очередь, приводит
к значительному изменению физико7механических свойств
получаемых органических связующих веществ. Компаунди7
рование асфальта, полученного в результате процесса про7
пановой деасфальтизации, смолой позволяет регулировать
состав и свойства вяжущих веществ (содержание асфаль7
тенов, карбенов и карбоидов).

Как показали исследования, при компаундировании
относительное содержание масел интенсивно уменьша7

ется, а асфальтенов в продуктах окисления увеличива7
ется с повышением содержания в сырье смолистых от7
ходов до 10 мас. %. Дальнейшее повышение количества
смолистой добавки в сырье до процесса окисления на
групповой углеводородный состав получаемых связую7
щих значительного влияния не оказывает. Физико7хи7
мические свойства связующих веществ на основе окис7
ленных компаундов приведены в табл. 3.

Технология получения окисленных связующих мето7
дом окислительной поликонденсации компаундов АПД
и смолистых отходов апробирована на малой окислитель7
ной установке брикетной фабрики «Шаргуньская». Была
изготовлена опытная партия связующих с заданными
свойствами. Разработанная технология позволяет регули7
ровать процесс окисления таким образом, что на опреде7
ленной стадии отбирается связующее с необходимыми
свойствами (температура размягчения, вязкость и др.).
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Таблица 3

Весовое соотношение смесей
(АПД:ТПД), мас. %Показатели

95:5 90:10 80:20

Температура размягчения
по КиШ, оС 54 53 52

Плотность, кг/м3 1039 1048 1054

Групповой
углеводородный состав, %

парафинонафтеновые
моноароматические (легкие)
бициклические (средние)
полициклические (тяжелые)
бензольные смолы
спиртобензольные смолы
асфальтены
карбены и карбоиды

4,7
2
9

33,4
9,3

20,5
20,9
0,2

4,4
1,8
8,6

33,7
8,7

19,6
22,7
0,5

3,9
1,7
8,1
34
8,5

18,4
24,3
1,1

Сравнение деформаций ползучести
конструктивного пенополистирола,
определенных методами ГОСТ и EN

И.Я. ГНИП, В.И. КЕРШУЛИС, кандидаты техн. наук (институт «Термоизоляция»
Вильнюсского технического университета им. Гедиминаса, Литва)

В настоящее время определение деформаций ползу7
чести конструктивного пенополистирола в нормальных
температурно7влажностных условиях проводят по раз7
личным методикам. Отдельные указания по испытанию
ползучести строительных пенопластов содержатся в [1].
Для ускоренного определения ползучести пенопластов
обычно используют экспресс7методы – наиболее рас7
пространенные методы аналогий ТВА, НВА, ВВА, ко7
торые частично представлены в [2].

В настоящей работе рассмотрена возможность опре7
деления деформаций ползучести пенополистирола по
ГОСТ 24544–81, который распространяется на все виды
цементных, а также силикатных бетонов [3]. Метод отбо7
ра и изготовления образцов, оборудование, приборы,
подготовка и проведение испытаний (продолжитель7
ность не менее 180 сут), безусловно, должны быть допол7
нительно рассмотрены применительно к изделиям из пе7
нополистирола и оформлены по специальной методике.

Ниже представлены результаты обработки данных
по испытаниям на ползучесть по методике ГОСТ 24544
и выполнено сравнение с результатами, полученными

по методике EN 1606 [4]. Для этого использованы дан7
ные по испытаниям пенополистирола на ползучесть,
приведенные в [5]. Обработка экспериментальных дан7
ных выполнена с использованием терминов, обозначе7
ний и пояснений в соответствии с [3]. Окончательные
результаты определения и обработки условно предель7
ных значений деформаций ползучести образцов плит из
пенополистирола, выполненные согласно ГОСТ 24544,
приведены в таблице. Для этого на рисунке показаны
полученные в [5] экспериментальные значения де7
формаций ползучести пенополистирола в системе
координат Δt и Δt/ε1П(t).

По полученным экспериментальным значениям от7
носительных деформаций ползучести аппроксимирова7
ны прямые регрессии, котангенс угла которых прини7
мают за условно предельное значение деформаций пол7
зучести ε1П (∞), а отрезки, отсекаемые этими прямыми
на продолжении оси абсцисс, – за параметр скорости
нарастания деформаций αП.

По определенным числовым параметрам деформа7
ций вычислены относительные деформации ползучести



для периодов, превышающих общую продолжитель7
ность испытаний. Для этого использовали формулу
согласно [3]:

где Δt – продолжительность проведения испытаний с
момента начального отсчета, сут; ε1П(t) – значение от7
носительной деформации ползучести, соответствующее
продолжительности испытаний Δt; ε1П (∞) – условно
предельное значение относительной деформации пол7
зучести; αП – параметр скорости нарастания деформа7
ций ползучести, сут.

В таблице для периодов 5, 10 и 15 лет представлены
вычисленные значения ε1П(t) и значения тех же дефор7
маций, полученных в [5], где они обозначены εct. Вы7
полненное сравнение значений ε1П(t) и εct для периода в
10 лет позволяет отметить, что значения деформаций
ползучести εct, определенные по методике EN 1606, в
1,7–2,1 раза больше, чем значения ε1П(t), определенные
по ГОСТ 24544 [3]. Принятая в ГОСТ 24544 методика
определения условно предельных значений деформа7
ций ползучести недостаточно чувствительна для вычис7
ления относительных деформаций ползучести для
периодов, превышающих общую продолжительность
испытаний. Согласно этой методике участок кривой
деформаций ползучести с увеличением времени испы7
таний постепенно выравнивается. При Δt больше двух
лет с достаточной для практики точностью значения
ε1П(t) могут быть приняты равными ε1П (∞).

Итак, полученные результаты сравнения определе7
ния деформаций ползучести пенополистирола для сро7
ков, превышающих общую продолжительность испыта7
ний, по двум представленным выше методам обработки
экспериментальных данных позволяют отметить:
– унификация методов обработки экспериментальных

данных определения деформаций ползучести пено7
полистирола явяляется неизбежной необходимос7
тью. Несопоставимые результаты по двум представ7
ленным методам обработки экспериментальных
данных показывают существенные трудности при
установлении строительных норм и правил, контро7
ле деформативных показателей пенополистирола,
оценке его соответствия стандартам, в том числе
международным;

– естественным шагом, обеспечивающим прогресс в
производстве и применении пенополистирола в ка7

честве конструктивного материала, является унифи7
кация на международном уровне методов испыта7
ний и обработки результатов испытаний ползучести
теплоизоляционных материалов, а также норматив7
ных требований при применении этих материалов в
качестве конструктивного слоя ограждений.
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Линии регрессии для определения условно предельных значений
относительной деформации ползучести. Экспериментальные резульA
таты при продолжительности испытаний, сут: – до 90; – более 90.
1, 2, 3, 4, 5 – номера испытаний (подробные сведения [5])

Коэффициенты уравнения
регрессии Относительная деформация

ползучести ε1п(t), %
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1 0,20437 0,01009 0,9999 0,991 20,3 0,980
1,69*

0,985
2,01

0,987
2,22

2 0,34721 0,00900 0,9995 1,112 38,6 1,089
1,67

1,100
2,00

1,104
2,23

3 0,19047 0,01263 0,9987 0,792 15,1 0,785
1,42

0,789
1,68

0,790
1,85

4 0,31459 0,01276 0,9982 0,784 24,7 0,774
1,14

0,779
1,32

0,780
1,44

5 0,34615 0,01338 0,9992 0,748 25,9 0,737
1,07

0,743
1,24

0,743
1,34

* Под чертой значения ε1п(t), вычисленные по методике EN 1606 и представленные как εct в [5] (там же см. табл. 2).
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Недостатком традиционных про7
дуктов на основе портландцемента
является их низкая скорость тверде7
ния. В составах самонивелирующих7
ся стяжек для пола, ремонтных и
штукатурных материалах основны7
ми компонентами являются глино7
земистые и портландцементы в соче7
тании с кварцевым песком и различ7
ными добавками.

Следует отметить, что при до7
бавлении к портландцементу гли7
ноземистых цементов последние
действуют как ускорители, поэтому
они применяются в сочетании с
портландцементами при приготов7
лении быстросхватывающихся и
быстротвердеющих растворов.

Таким образом, когда на пер7
вый план выдвигаются эффек7
тивность и надежность, широко
применяется глиноземистый це7
мент марки «ISTRA 40» производ7
ства фирмы «Heidelberg Cement AG»
(Германия).

По технологии производства,
химическому составу и характери7
стикам твердения глиноземистый
цемент «ISTRA 40» значительно от7
личается от портландцемента. Он
состоит в основном из алюмината
кальция и имеет высокую прочнос7
ть в раннем возрасте (табл.1).

Известно, что одним из основ7
ных стандартных требований к ка7
честву глиноземистого цемента при
производстве бетонных работ явля7
ется сохранение (без уменьшения
по сравнению с 37суточной) мароч7
ной прочности на 287е сутки. [1]
Эти требования должны быть не ме7
нее жесткими при использовании
цемента в технологии сухих смесей.

Следует отметить, что глинозе7
мистый цемент при производстве
сухих смесей участвует в весьма
сложных процессах структурообра7
зования, сопровождающихся де7
формациями усадки и расширения.
[2] В связи с этим особое значение
приобретает стабильность фазового
состава цемента.

Как видно из рисунка, гидравличе7
ская активность системы глиноземис7
тый цемент – портландцемент суще7
ственно изменяется от соотношения

компонентов. При этом время схваты7
вания может снижаться до 1–2 мин.

Следует отметить, что механизм
изменения сроков схватывания сме7
сей с различным содержанием порт7
ландцемента принципиально отли7
чается. Независимо от характера
портландцемента всегда получается
кривая, подобная кривой, представ7
ленной на рисунке, но при этом
время схватывания соответствует со7
держанию глиноземистого цемента.
Полученные данные подтверждают
необходимость контроля активности
цементов и изучения их взаимного
влияния на сроки схватывания и
твердения при разработке рецептур
сухих смесей с использованием ком7
бинаций портландцемента и глинозе7
мистого цемента.

Для каждого вида смесей опти7
мальное содержание глиноземисто7
го цемента и различных видов доба7
вок может быть различно, но при
этом принципы регулирования
свойств остаются неизменными.

Результаты исследований содер7
жания глиноземистого цемента в
модельном полимерминеральном
составе (песок : цемент 1:3, В/Ц =

0,7 )на сроки схватывания и кине7
тику нарастания прочности пред7
ставлены в табл. 2.

Из таблицы видно, что при до7
бавлении 10–40% глиноземистого
цемента к портландцементу проис7
ходит резкое сокращение сроков
схватывания. При содержании гли7
ноземистого цемента около 80% на7
блюдаются максимальные прочно7
стные показатели.

Регулятором схватывания сухих
смесей на основе портландцемента
может служить полугидрат сульфата
кальция (гипс). Оптимальная его
дозировка зависит от количества
глиноземистого цемента. Прочно7
стные показатели и сроки схватыва7
ния модельного полимерминераль7
ного состава от содержания гипса
представлены в табл. 3.

Таким образом, введение 20–25%
полугидрата сульфата кальция су7
щественно влияет на активность
композиции.

Потребность в быстротвердею7
щих и быстросхватывающихся само7
нивелирующихся смесях, ремонт7
ных штукатурках, клеевых составах и
др. дала толчок практическому осво7

Опыт применения  глиноземистого цемента
в полимерминеральных смесях

Е.А. УРЕЦКАЯ, канд. хим. наук, В.М. ПЛОТНИКОВА, Н.К. ЖУКОВА, З.И. ФИЛИПЧИК, инженеры
(НИЭП УП «Институт БелНИИС» Минстройархитектуры РБ, Минск)

Таблица 1

Возраст
Показатели

6 ч 1 сут 7 сут 28 сут

Прочность на растяжение при изгибе, МПа 5,2 7,8 8,1 9,2

Прочность при сжатии, МПа 39 68 72 71,5

Таблица 2

Время
схватывания, мин

Предел прочности при сжатии, МПа,
в возрасте, сут

Содержание
глиноземисA
того цемента
в вяжущем, % начало конец 1 3 7 14 28

0 240 >420 0,4 2,7 4,8 8,1 14,8

10 80 150 0,49 2,5 4,4 7,9 13,8

20 40 60 0,4 2,5 4,6 9,6 14,7

40 30 40 0,42 2,3 4,7 9,2 14,4

60 270 >420 9,8 16,1 18,7 20,3 23,7

80 >420 >420 18,4 25,2 28,2 29,6 31,2

100 >420 >420 19,1 25,3 36,7 32,4 28,9



ению минеральных вяжущих, соче7
тающих портландцемент, глинозе7
мистый цемент, гипс.

Время схватывания композици7
онного материала сокращается с рос7
том содержания глиноземистого це7
мента. Так, например, вводя глинозе7
мистый цемент «ISTRA 40», можно в
широком диапазоне изменять время
схватывания ремонтных штукатур7
ных составов, что приводит к повы7
шению прочности в раннем возрасте.

В табл. 4 приведены основные
свойства ремонтных штукатурных со7
ставов. Как видно из табл. 4, уже через
5 ч прочность при сжатии быстротвер7
деющего ремонтного состава достига7
ет такой же величины, как в системе с
портландцементом через 28 суток.

Особое значение при изготовле7
нии самонивелирующихся составов
для полов имеют такие показатели,
как быстрое схватывание (при со7
хранении растекаемости), ранняя
прочность, минимальная усадка.
Это достигается путем введения в со7
став композиционного вяжущего
значительного количества полугид7
рата сульфата кальция (около 30% от
массы глиноземистого цемента), что
обеспечивает не только высокую
раннюю прочность, но и быстрое
высыхание за счет образования эт7
трингита. При этом усадка этой сис7
темы незначительна – менее 0,08%.

Кроме того, добавка глиноземис7
того цемента способствует снижению
остаточной влажности за короткий
срок, что делает напольную компо7
зицию пригодной для хождения и
укладки финишных покрытий.

Введение целевых добавок (диспер7
сионного порошка, метилцеллюлозы,
суперпластификатора, антивспенива7
теля и др.) позволяет изменять такие
важные свойства, как адгезия, растека7
емость. Основные свойства самониве7
лирующихся составов при различном
содержании глиноземистого цемента
приведены в табл. 5.

Как видно из данных табл. 5, до7
статочно высокая ранняя прочность
может быть достигнута для состава с
80% глиноземистого цемента.

Таким образом, глиноземистый
цемент  играет важную роль при из7
готовлении быстросхватывающихся
и быстротвердеющих полимерми7
неральных составов.
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Таблица 3

Время схватыA
вания, мин

Предел прочности при сжатии,
МПа, в возрасте, сут

Содержание
глиноземистого

цемента в вяA
жущем, %

СодерA
жание

гипса, % начало конец 1 3 14 28

80 – >420 >420 18,4 25,2 29,6 31,2

То же 5 70 90 15,6 23,2 25,2 27,6

–”– 10 55 75 10,4 13,2 24 23,2

–”– 15 27 35 11,2 19,2 28,8 30,4

–”– 20 20 32 17,2 21,4 31,2 32

–”– 25 18 25 20,4 26,8 34,8 35,2

–”– 30 15 20 17,6 22,3 29,8 30,1

Таблица 4

Содержание глиноземистого цемента, %
Показатели

0 20 80

Начало схватывания, мин 340 30 10

Конец схватывания, мин 420 50 15

Прочность при сжатии, МПа, в возрасте
5 ч
24 ч
7 сут
28 сут

–
1,68
15,8
20,2

–
0,94
11,2
13,9

20,4
37,2
44,8
48,5

Таблица 5
Содержание глиноземистого цемента, %

Показатели
0 20 80

Начало схватывания, мин 60 60 65

Конец схватывания, мин 75 70 75

Жизнеспособность, мин (при сохраA
нении растекаемости 25 см) 35 15 30

Прочность при сжатии, МПа, в возрасте
5 ч
24 ч
7 сут
28 сут

0,2
4

16,5
25

0,6
5

14
22

4
22
30
40

Влияние соотношения глиноземистого и портландцемента на сроки схватывания
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В настоящее время для обуст7
ройства территорий и пешеходных
зон широко используются мелко7
штучные элементы мощения из
декоративного бетона. Долговеч7
ность, ремонтопригодность, эколо7
гическая чистота, а также много7
образие конфигураций и богатая
цветовая гамма делают их очень
популярными.

Для изготовления мелкоштучных
элементов мощения используют
мелкозернистые бетоны на основе
природных песков, хотя при произ7
водстве щебня образуется большое
количество отходов камнедробле7
ния, которые после обогащения мо7
гут быть применены для производст7
ва указанных изделий.

В Магнитогорском ГТУ проведе7
ны исследования свойств мелкозер7
нистого бетона на основе песка из
отсевов дробления, который исполь7
зуется для изготовления элементов
мощения методом вибролитья. Пе7
сок получен переработкой отходов
производства порфиритового щебня
на центробежно7ударной дробилке
НПА «Урал7Центр». Поскольку за7
логом стабильного качества элемен7
тов мощения является применение
фракционированных заполнителей
[1], то для изготовления мелкозерни7
стого бетона использовался фракци7

онированный песок из отсевов
дробления (содержащий фракции
5–2,5; 2,5–0,63 и 0,63–0,16 мм), из
которого была составлена смесь, со7
держащая 40, 20 и 40% указанных
фракций соответственно и обладаю7
щая максимальной насыпной плот7
ностью. В качестве вяжущего для из7
готовления мелкозернистого бетона
использовался шлакопортландце7
мент М400 Магнитогорского це7
ментно7огнеупорного завода.

Предварительными исследова7
ниями установлено, что наилучшие
прочностные показатели обеспечи7
вает мелкозернистый бетон состава
Ц:П = 1:2,3. Песок из отсевов дроб7
ления не содержит пылевидных ча7
стиц, что приводит к водоотделе7
нию при вибрировании бетонной
смеси. Для устранения этого неже7
лательного эффекта и уменьшения
водосодержания бетонной смеси в
ее состав введен суперпластифика7
тор С73, оптимальная дозировка
которого составляет 0,5% массы це7
мента. Использование суперплас7
тификатора позволило снизить во7
доцементное отношение на 23%
при сохранении подвижности бе7
тонной смеси. Кроме этого приме7
нение суперпластификатора позво7
ляет снизить температуру тепловой
обработки бетонов [2].

Одним из важных условий полу7
чения качественных изделий являет7
ся выбор рациональной длительнос7
ти вибрации.

Для приведенного выше состава
мелкозернистого бетона рациональ7
ная продолжительность вибровоздей7
ствия составляет 40 с (см. рисунок).
Продолжение вибровоздействия не
приводит к росту физико7механичес7
ких показателей бетона.

Физико7механические показатели
мелкозернистого бетона, твердевшего
при тепловой обработке по режиму
2+3+6+3 с температурой изотермичес7
кой выдержки 80оС, приведены в таб7
лице, в которой для сравнения пред7
ставлены аналогичные данные для бе7
тона, изготовленного на речном песке
с модулем крупности Мк = 2,8.

Превосходство физико7механи7
ческих показателей бетона на осно7
ве песка из отсевов дробления обус7
ловлено кубовидной формой полу7
ченных при центробежно7ударном
измельчении зерен, увеличением на
их поверхности числа активных
центров, а также шероховатой по7
верхностью дробленых песков [3],
что способствует усилению его
сцепления с цементным тестом.

Произведенная технико7эконо7
мическая оценка показала, что
применение песка из отсевов дроб7
ления взамен речного в мелкозер7
нистых бетонах для изготовления
мелкоштучных элементов мощения
позволяет снизить на 49 р себестои7
мость 1 м3 бетона при улучшении
физико7механических и эксплуата7
ционных показателей изделий.
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Использование песков из отсевов дробления
при изготовлении мелкоштучных
элементов мощения

М.С. ГАРКАВИ, д�р техн. наук, А.С. ВОЛОХОВ, инженер,
С.А. НЕКРАСОВА, Д.Д. ХАМИДУЛИНА, студенты
(Магнитогорский государственный технический университет)

Вид песка
Свойства бетона

дробленый речной

Прочность при сжатии, МПа 42,6 31,6

Прочность при изгибе, МПа 13,9 9,1

Истираемость, г/см2 0,34 0,6

Коэффициент морозостойкости
(300 циклов) 0,9 0,68

Влияние длительности вибрации на прочность мелкозернистого бетона через 1 сут нормального
твердения: а – при сжатии; б – при изгибе

а) б)
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В экспозиции выставки были представлены практиче7
ски все виды строительных материалов от конструкцион7
ных до изысканных отделочных, предназначенных для
оформления интерьеров элитного жилья; от сырья для из7
готовления строительных материалов до оборудования и
технологий. Введение в строй на территории «Экспоцент7
ра» нового павильона, построенного по последнему слову
техники, позволило не только увеличить число участников
выставки, но и более удачно скомпоновать экспозицию.

Впервые в отдельном павильоне была организована вы7
ставка «Ceramic&Stone», которая была полностью посвяще7
на отделочным материалам из керамики и камня. Различ7
ные виды плитки для стен и полов жилых, общественных
зданий, внешней отделки зданий и др. поражали вооб7
ражение посетителей. Отрадно отметить, что отечественные
производители плитки в настоящее время уверенно конку7
рируют с зарубежными коллегами. Это наглядно отражали
выставочные экспозиции компаний «Евро7керамика», «Ли7
ра керамика», «Пиастрелла» и др. Керамические материалы
предлагаются потребителям коллекциями, которые отража7
ют последние тенденции керамической моды.

Не оставляют надежду покорить российский строи7
тельный рынок и традиционные игроки на керамичес7
ком поле из Италии, Испании, Чехии, Польши. К ним
постоянно присоединяются новые зарубежные произво7
дители. На прошедшей выставке дебютировала фирма
«R.A.K. CERAMICS» из Объединенных Арабских Эми7
ратов. Относительно молодая фирма, созданная в 1989 г.,
в настоящее время «R.A.K. CERAMICS» имеет дневную
производительность поточных линий 112,5 тыс. м2 в день
и экспортирует продукцию в 120 стран мира.

В 2000 г. предприятие расширило ассортимент выпус7
каемой продукции, запустив производство керамическо7
го гранита. В новом цехе установлен крупнейший в мире
гидравлический пресс РН 7200, позволяющий формовать
изделия размером 1200×1800 мм, толщиной до 30 мм.

На удивление дружным было участие в прошедшей
выставке зарубежных производителей оборудования
для керамической промышленности. Отдельное обору7
дование и комплектные заводы различной производи7
тельности по производству кирпича, черепицы и плит7
ки представили фирмы «Серик», «Келлер», «Оксиден7
тал Индастри», «Барбьери Тароцци», «САКМИ», «Сис7
тем С.П.А.», «СИТИ С.П.А.», большую экспозицию
представила ассоциация итальянских производителей
оборудования для керамики «АЧИМАК».

Интересную новинку для внутренней отделки стен
представила московская фирма «Хагери». Запатенто7
ванная технология переноса цифровых копий картин и
фресок на минеральную штукатурку позволяет исполь7
зовать в отделке интерьера как всемирно известные ху7
дожественные произведения прошлых веков, так и со7
временные работы.

Большой интерес у специалистов вызвал новый
проект – выставка «Flooring» (напольные покрытия), в
экспозиции которой были отражены современные
тенденции в области устройства полов. Спектр пред7
ставленных материалов включал системы монолитных
покрытий из полимерных материалов, сборные основа7
ния, паркет и ламинаты, ковровые покрытия, промыш7
ленные бетонные полы, в том числе со специальными
свойствами.

Российская строительная неделя 2003

Выставочный бизнес в строительстве весной каждого года переживает серьезное испытание – в марте#апре#
ле практически во всех регионах России проводятся специализированные выставки, часто буквально одновре#
менно. При этом всем отечественным выставочным организациям приходится в этот период конкурировать с
международным выставочным монстром английской фирмой ITE, которая традиционно осуществляет в Москве в
выставочном комплексе «Экспоцентр» свой крупнейший выставочный проект – «Российскую строительную неде#
лю», включающую выставки «Batimat/MosBuild», «Hard Ware», «Heat&Vent», «Santechnika», «Ceramic&Stone»,
«Interiors», «Flooring», «Decotex», «Garden Russia». Экспозиция заняла полностью все павильоны «Экспоцентра», а
выставка «Windows&Doors» по традиции разместилась в СК «Олимпийский». Таким образом, общая выставочная
площадь составила 45 тыс. м2.

В 2003 г. в выставке приняло участие более 1400 компаний из 32 стран. Австрия, Бельгия, Германия, Дания,
Чехия, Испания, Италия, Великобритания, Словения, Польша, США, Франция, Финляндия, Турция организовали
национальные стенды, на которых представили широкий спектр продукции, оборудования и технологий строи#
тельного назначения.

ИНФОРМАЦИЯ

Стенд фирмы «Лира керамика» Стенд фирмы «R.A.K. CERAMICS»



Следует отметить, что в общем числе участников меро7
приятия значительно увеличилась доля российских про7
изводителей материалов и конструкций. Среди участни7
ков выставки «Flooring» были российские производители
с напольными материалами собственного производства.

Широкий спектр полимерных материалов представи7
ла фирма NMG, производственная база которой располо7
жена в Калужской области. Системы покрытий пола
производятся на основе полиуретановой и эпоксидной
композиций. В настоящее время разработаны системы
для устройства пола промышленных холодильников и
морозильных камер, антистатические покрытия, покры7
тия для предприятий атомной энергетики, пищевой и
фармацевтической промышленности, спортивных со7
оружений и эксплуатируемых кровель.

Внимание частных посетителей в большей степени при7
влекали коллекции ламината, все более прочно входящего в
современную отделку жилья, и богатый выбор ковролинов,
представленный в основном иностранными компаниями.

Оригинальный способ гидроизоляции и шумопо7
глощения предложила компания «Icopal» (Финляндия).
Материал Parkolag представляет собой битумную ком7
позицию на бумажной основе с посыпкой из пробковой
крошки. Материал укладывается пробковой крошкой
на основание. Битумный слой выполняет функцию ги7
дроизоляции, а пробковая крошка одинакового размера
обеспечивает удаление влаги и вывод его через плинтус.
Кроме того, благодаря эластичности пробка заглушает
шум и обеспечивает комфортность жилья.

Последние годы практически на всех строительных
выставках наблюдается стремительное увеличение чис7

ла фасадных систем. Не стала исключением и «Россий7
ская строительная неделя» на Красной Пресне. Систе7
мы скрепленной теплоизоляции, основанные на «мок7
рых» процессах, были представлены в основном рос7
сийскими производителями сухих строительных смесей
и их зарубежными коллегами.

В систему «Теплоград» входят минераловатные из7
делия, металлическая сварная сетка, фасадная штука7
турка «Монолит», фасадная краска и кронштейн для
распределения нагрузок от системы утепления к стене.
Кронштейн из нержавеющей стали разработан и
поставляется ООО «Теплоград». В системе используют7
ся штукатурные материалы фирмы «Вефт». В настоящее
время система проходит сертификацию.

Оригинальное решение теплоизоляции фасадов
предложила компания «Стомикс.Ру» в содружестве с
фирмой «Мартин», которая выпускает изделия из пено7
полистирола. Отделка фасадов сухими смесями «Сто7
микс» производится поверх стеклосетки, уложенной на
ППС. Причем из ППС изготовляются также оконные и
дверные наличники, декоративные элементы углов зда7
ния и др. Образующееся покрытие имеет высокую
прочность и твердость.

Не менее широко были представлены навесные фасад7
ные системы. Российское производственное объединение
«Албес» приступило к выпуску новой фасадной рейки AF.
Рейка представляет собой окрашенный алюминиевый или
стальной профиль и отличается более высокой жесткостью
замка и более удобной шириной – 150, 200, 250, 300 мм.
Рейка крепится на несущий профиль – гребенку ВТ79.

Промышленная группа «Стальинвест» известна спе7
циалистам по производству стального профиля. В на7
стоящее время компания освоила производство метал7
лического сайдинга – двухгребневого (ширина 193 и
195 мм) и одногребневого (ширина 207 мм). Все панели
имеют удлиненные отверстия в кромке для компен7
сации теплового расширения. Панели покрыты поли7
эстером толщиной 25–30 мкм и могут быть окрашены
в соответствии с каталогом RAL.

В дни работы выставки прошли: четвертая междуна7
родная конференция «Строительство», пятый междуна7
родный форум «Отопление. Вентиляция. Кондициониро7
вание», первый международный форум «Окна и двери».

Выставку посетили более 10 тыс. человек, среди ко7
торых большую часть представляли специалисты из
Москвы и других регионов России, стран СНГ, дальне7
го и ближнего зарубежья.

С.Ю. Горегляд, Е.И. Юмашева,
Фото А.В. Фесенко
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Со стены выставочного стенда фирмы «Хагери» смотрела на посетитеA
лей выставки «Дельфийская сивилла» работы великого МикеланджеA
ло, искусно скопированная на современную штукатурку

Совместными усилиями фирм «Мартин» и «Стомикс.Ру» был возведен
выставочный павильон из пенопласта с отделкой штукатурными
материалами по технологии «Стомикс»

Стенды некоторых участников на открытой выставочной площадке
неискушенные посетители путали с выставочными павильонами
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Все более широкое применение в
производстве строительных матери7
алов находит вермикулит. Огнеза7
щитный плитный конструкционный
материал «Минпласт» на выставке
представила мурманская научно7
производственная фирма «Техснаб».
Технология производства материала
разработана специалистами компа7
нии, а его выпуск налажен в Украине
НПО «Минерал7Трейд».

Плиты изготавливаются мето7
дом горячего прессования из вспу7
ченного вермикулита, жидкого
стекла и специальных неорганичес7
ких добавок. Для повышения деко7
ративности плиты облицовываются
полимерными пленками, пласти7
ком, металлическими листами.

Материал применяется для ог7
незащиты жилых, общественных и
административных зданий при
строительстве и модернизации объ7
ектов АЭС, устройстве негорючих
подвесных потолков и каркасно7
подвесных перегородок, теплоизо7
ляции ограждающих конструкций,
выпуске противопожарных дверей,
устройстве каминов и др.

Техническая характеристика

плит «Минпласт»

Средняя плотность, кг/м3 ......... 700±50
Предел прочности
при изгибе, МПа.............................. 4,5
Коэффициент
теплопроводности, Вт/(м·К) .......... 0,14
Группа горючести ........................... НГ
Огнестойкость стальных несущих
металлоконструкций при толщине
плиты 50 мм, ч ................................ 2,5
Максимальная температура
применения, оС ............................ 1100
Толщина, мм............................... 12–50

В секторе дорожного строитель7
ства внимание специалистов при7
влекала экспозиция петербургского
ОАО «Асфальтобетонный завод № 1».
Предприятие является правопреем7
ником ленинградского завода по
производству асфальтобетонных сме7
сей. В настоящее время компания
внедряет новую технологию двух7
уровневой гидроизоляции бетонных
и металлических конструкций мос7
тов и виадуков. Основу системы со7
ставляет литой асфальтобетон – во7
донепроницаемый материал, эффек7

тивно защищающий конструкцию с
рулонной гидроизоляцией внутри.
Такая система двухуровневой гидро7
изоляции служит около 30 лет.

Технология литого асфальта вне7
дряется на предприятии с 2000 г. Она
не требует уплотнения, поэтому
пригодна для укладки ручным спо7
собом и для устройства покрытий на
геометрически сложные поверхнос7
ти. Литой асфальт благодаря исполь7
зованию модифицированного поли7
мерами битума более долговечен,
морозостоек и теплостоек.

Возможность детально ознако7
миться с образцами оборудования
непосредственно на открытой выста7
вочной площадке является одним из
преимуществ весенних специализи7
рованных выставок. Петербургское
ЗАО «АОР» представило бетоносме7
сители (СБ) и растворосмесители
(СО) собственного производства.
Бетоносмесители гравитационного
типа с объемом смесительного бара7
бана 80–500 л соответствуют клима7
тическому исполнению «О» катего7
рии 4 (ГОСТ 15150–89) для работы в
закрытых помещениях или под наве7

Международный строительный форум

в Санкт-Петербурге

Дебютная выставка «Загородное домостроение» проводилась в одном
павильоне с международным конгрессом по строительству

Бетоносмесительное оборудование
санктAпетербургской фирмы «АОР»

С 22 по 26 апреля в Санкт#Петербурге на территории выставочного
комплекса «Ленэкспо» состоялся международный строительный форум
«Интерстройэкспо#2003». В рамках международного строительного фору#
ма проведены специализированные выставки: родоночальник форума
«Интерстройэкспо», «Строительный дизайн», «Окна. Двери. Кровля», «Теп#
ловент», «Российская стройиндустрия», премьера форума «Загородное
домостроение» и международный конгресс по строительству IBC.

В год 300#летия Санкт#Петербурга форум утвердил свои лидирующие позиции в Северо#Западном регионе и
побил рекорд по числу участников, занятой открытой площади и количеству посетителей. Участие в «Интерстрой#
экспо#2003» приняли свыше 720 строительных компаний из России, Беларуси, Германии, Дании, Италии, Китая,
Литвы, Латвии, Нидерландов, Польши, Финляндии, Франции, Украины, Эстонии. Достижения российской строи#
тельной отрасли представили компании из Санкт#Петербурга, Москвы, Архангельска, Вологды, Казани, Мур#
манска, Новгорода, Набережных Челнов, Рязани, Твери, Екатеринбурга, Петрозаводска, Пскова, Самары,
Сыктывкара, Уфы, Чебоксар, Ярославля, а также республики Коми, Кировской, Челябинской, Свердловской,
Саратовской областей.



сом. Тип привода ременно7зубчатый.
Ротационные растворосмесители пе7
риодического действия предназначе7
ны для приготовления строительных
растворов консистенцией не менее
5 см (ГОСТ 5802787).

Раздел экспозиции «Российская
стройиндустрия» отражал развитие
отрасли в различных регионах Рос7
сии. Здесь были представлены фирмы
с Урала, Северо7Запада, из регионов
Поволжья, республик Башкортостан
и Татарстан и др. Челябинское ООО
«Уралпромсервис» специализируется
на изготовлении оборудования для
художественной ковки металлов.
Предприятие выпускает многофунк7
циональные станки СКХ71 для нагре7
ва металла до 1000оС, раскатывания,
скручивания спирали, продольного
скручивания. С помощью гидрав7
лического горизонтального пресса
СКХ72 можно производить профиль7
ную гибку прутка или полосы. Про7
катный станок СКХ73 предназначен
для накатки на полосе различных
рисунков, прокатки волны на ребре
квадрата. Такое оборудование позво7
ляет изготовлять ажурные заборы, ре7
шетки, перила, кованую мебель, ко7
торые становятся все более популяр7
ными во всех видах строительства.

Оригинальную конструкцию ша7
рового зажима «Мастер» для строи7
тельных лесов разработало и выпу7
скает челябинское ООО «Южурал�
электротехника». С помощью зажи7
ма можно соединять три взаимно
перпендикулярные трубы. Ориги7
нальность решения заключается в
том, что крепление узла производит7
ся одним болтом. При воздействии
нагрузки на несущие элементы кон7
струкции в шаровом зажиме возни7
кает дополнительное усилие самоза7
жима на все три трубы, что повышает
жесткость, прочность и надежность
крепления. На основе шарового за7
жима фирма производит также строи7
тельные конструкции, леса для строи7
тельно7монтажных работ.

Технологию производства на7
польной плитки «Ласточкин хвост»
разработала самарская компания
«Р�пласт». Технология основывает7
ся на переработке отходов РТИ и
термопластичных высокомолекуляр7
ных полимеров и состоит из несколь7
ких переделов: дробление, гомогени7
зация, весовое дозирование, формо7
вание, охлаждение. Плитка форми7
руется в виде прямоугольника, две
стороны которого имеют выступаю7
щие части и две другие – выемки,
выполненные в форме ласточкина
хвоста. Такая конфигурация поз7
воляет стыковать элементы покры7
тия между собой без применения до7
полнительных материалов. Специа7
листы фирмы по требованиям заказ7
чика могут разработать любую дру7

гую конфигурацию. По оценкам раз7
работчиков, при планируемом объеме
выпуска покрытия 1 тыс. м2/мес оку7
паемость технологической линии при
трехсменном режиме работы составит
менее 11 мес.

Производители сухих строитель7
ных смесей Северо7Запада России,
находясь в состоянии острой конку7
ренции, также не стоят на месте.
ФГУП «211 КЖБИ» в феврале 2003 г.
получил международный сертификат
качества ISO 9001 и объявил о смене
торговой марки. Подготовка сертифи7
кации заняла около одного года. Цех
по производству ССС прошел техни7
ческую модернизацию, в результате
которой решена серьезная проблема –
удаление пыли из песка, существенно
улучшено качество его рассева. Теперь
ССС будут производится на комби7
нате под маркой «Euromix», сменив
марку «СмеСилыч».

Лейтмотивом III Международно6
го конгресса по строительству IBC
были строительные аспекты под7
готовки города к празднованию 3007
летнего юбилея. Его участниками
стали более ста руководителей и ве7
дущих специалистов строительных,
архитектурных и производственных
фирм из многих регионов России,
обменяться опытом с коллегами
приехали руководители строитель7
ных комплексов Москвы, Москов7
ской, Мурманской, Самарской, Во7
логодской, Нижегородской, Архан7
гельской, Астраханской, Оренбург7
ской, Калининградской, Липецкой,
Псковской, Тюменской, Рязанской
областей, республик Карелия, Коми,
Ингушетия, Бурятия и др.

С докладом «Основные проекты
реконструкции исторического цент7
ра, реализуемые к 3007летию Санкт7
Петербурга» выступил вице7губер7
натор, председатель Комитета по
строительству А.И. Вахмистров. В
рамках программы реконструкции и
реставрации памятников архитекту7
ры города, в том числе имеющих фе7

деральное значение, были представ7
лены новые методики реставрации
фасадов, технологии реставрации
металлической скульптуры, рассмо7
трены инженерные проблемы, воз7
никающие при реставрации архи7
тектурных памятников.

Большой интерес специалистов
и представителей администраций
регионов вызвала группа докладов,
посвященная развитию транспорт7
ной инфраструктуры города. Участ7
ников конгресса живо интересова7
ли не только вопросы строительства
и финансирования таких крупных
объектов, как кольцевая автодоро7
га, западный скоростной диаметр,
реконструкция мостов, но и внедре7
ние новых технологий при ремонте
городских дорог, устройство пеше7
ходных зон, упорядочение и орга7
низация парковок для автомобилей,
благоустройство дворов и др.

Насыщенной и разноплановой
была программа ознакомительных
маршрутов для участников конгресса.
Они смогли побывать на объектах ре7
ставрации архитектурных памятни7
ков, например во дворце великого
князя Николая Николаевича, посе7
тить строительные площадки первого
небоскреба Санкт7Петербурга на
ул. Коллонтай и жилого дома с двух7
уровневыми квартирами в районе Ко7
ломяги, познакомиться с реконструк7
ционными работами на Троицком
мосту и обустройством пешеходной
зоны на Васильевском острове.

Устроителям форума «Интерст7
ройэкспо72003» удалось главное –
всем его участникам было интерес7
но, специалисты не просто получи7
ли новую информацию или полез7
ные в коммерческом отношении
контакты, они стали участниками
живого доброжелательного обще7
ния, организованного на уровне, не
уступающем известным зарубеж7
ным бизнес7мероприятиям.

С.Ю. Горегляд, Е.И. Юмашева
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Технический директор фирмы «УралремсерA
вис» В.А. Малетин демонстрирует преимуA
щества нового оборудования

Леса, скрепленные шаровыми зажимами «МаA
стер» фирмы «Уралпромсервис», отличаются
повышенной жесткостью конструкции
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Вторая международная научно7техническая конфе7
ренция «Гидроизоляционные и кровельные материалы –
ХХI век «AquaStop» состоялась в Санкт7Петербурге в
апреле 2003 г. Организатором мероприятия выступили
Госстрой РФ, администрация Санкт7Петербурга, АНТЦ
«Алит», ПГУПС. В работе мероприятия приняли участие
российские и иностранные специалисты, ученые в облас7
ти гидроизоляции, строители и проектировщики.

Проблема гидроизоляции зданий и сооружений явля7
ется одной из наиболее важных тем как в строительстве,
так и при эксплуатации зданий. Надежность гидроизоля7
ции напрямую связана с долговечностью конструкций,
энергоэффективностью, комфортностью помещений и др.

Более 20 докладов было заслушано участниками
мероприятия. В них были представлены результаты
научных исследований, возможности использования
готовых материалов в различных конструкциях; пред7
ставлен опыт применения различных материалов.

В докладе Н.М. Ивановой (НИЦ «Тоннели и метро7
политены», Москва) были рассмотрены битумно7поли7
мерные и полимерные рулонные материалы в качестве
гидроизоляции тоннелей метрополитенов. Отмечено, что
рулонные битумно7полимерные материалы из7за низкой
стойкости в агрессивной среде в основном не обеспечи7
вают качественной гидроизоляции, хотя в нормативной
документации заложены именно они. Полимерные мате7
риалы, производство которых в России постепенно разви7
вается, применяются пока еще мало, хотя их свойства, как
правило, в большей степени отвечают задаче.

Разработки НИИСК им. С.В. Лебедева (Санкт7Петер7
бург) в своем выступлении представила Э.Р. Долинская.
Спектр материалов, разработанных институтом для гидро7
изоляции, герметизации и антикоррозионной защиты,
предназначен в том числе для строительных объектов. В
последние годы специалистами созданы перспективные
материалы для прокладки под трамвайными рельсами.

Большой опыт восстановления гидроизоляции зда7
ний имеет фирма «Подземстройреконструкция»
(Санкт7Петербург). В докладе В.К. Иноземцева были
приведены примеры различных видов гидроизоляции,
примененных в ХVIII–ХХ вв. при строительстве жилых
и общественных зданий. При восстановлении гидро7
изоляции компания использует полимерцементные
композиции, бентонитовые материалы и др.

Важную тему определения терминологии в гидро7
изоляции затронул в своем докладе технолог компании

«Растро» Р.А. Галка. Большая конкуренция на рынке гид7
роизоляционных материалов и неточность определения
понятий «проникающая гидроизоляция» и «штукатурная
гидроизоляция» приводят к необоснованным маркетин7
говым действиям. Исследуя поведение гидроизоляцион7
ных материалов проникающего действия, специалисты
компании разработали методику контроля проникнове7
ния материалов в изолируемую конструкцию, основан7
ную на измерении содержания серы в образцах.

Комплексное решение проблем гидроизоляции
предложила немецко7швейцарская компания «Sika».
Компания поставляет в Россию не только рулонные би7
тумно7полимерные и полимерные материалы, с кото7
рыми читатели журнала «Строительные материалы»
уже хорошо знакомы, но и композиции на основе поли7
уретана и эпоксида.

Силиконовые композиции для отсекания грунтовых
вод проникающего и поверхностного действия представи7
ли специалисты компании «Ваккер». В качестве добавок
силиконовые составы могут вводиться в водно7дисперси7
онные краски, образуя паропроницаемое покрытие.

Микрокремнезем в последние годы все чаще вво7
дится в составы специальных бетонов, где необходимо
получение особо плотной структуры материала и осо7
бенно гидроизоляционных бетонов. Эффективная гра7
ница содержания микрокремнезема в составе гидроизо7
ляционного бетона – 15%. При увеличении содержания
происходит ухудшение свойств. Зависимость измене7
ния свойств бетонов от содержания микрокремнезема
привел в своем докладе А.П. Пустовгар (МГСУ).

О результатах исследований в области твердофазо7
вого синтеза натриевого цемента доложил научный со7
трудник Пермского государственного технического
университета И.Н. Черемных. Синтез ведется с при7
менением поташа. Полученный материал характеризу7
ется прочностью при сжатии 110 МПа в возрасте 28 сут.
С целью удешевления композиции ведутся исследова7
ния по использованию отработанных песков (формо7
вочных) литейного производства.

Возможностям использования шлакопемзобетона вы7
сокой водонепроницаемости для устройства плоских крыш
было посвящено выступление Н.Д. Голубых (ЦНИЛ по
строительству и стройматериалам, Липецк). Материал по7
лучается при вспучивании шлака под действием воды. При
этом образуются поры диаметром 3–5 мм. Исследования
показали, что плитный шлакопемзобетон можно использо7
вать для устройства плоских крыш без применения допол7
нительных гидроизоляционных материалов. На его основе
можно изготовлять балконные плиты, козырьки входов, где
по строительным нормам требуется гидроизоляция. Более
прочные и плотные марки материала можно использовать
при строительстве дорог.

В докладе руководителя АНТЦ «Алит» (ПГУПС)
Э.Л. Большакова был затронут вопрос обеспечения гер7
метичности бетонных и железобетонных конструкций
за счет применения специальных составов бетонов без
устройства дополнительной гидроизоляции. В докладе
была приведена систематизация видов гидроизоляции.

Актуальность тематики подтверждалась высокой ак7
тивностью специалистов.

Практически все выступления сопровождались
большим количеством вопросов, дискуссиями и допол7
нениями. Такой обмен информацией всегда взаимно
полезен как разработчикам материалов и конструкций,
так и специалистам7практикам.

международная научно-техническая

конференция для профессионалов

Различные варианты восстановления старой гидроизоляции предлоA
жил в своем выступлении В.К. Иноземцев
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Российская академия архитектуры и строительных
наук, Российское научно7техническое общество строи7
телей и Научно7исследовательский институт строи7
тельной физики в восьмой раз провели 24–26 апреля
2003 г. научно7практическую конференцию (академи7
ческие чтения) «Стены и фасады. Актуальные пробле7
мы строительной теплофизики».

Рассмотренные вопросы были сгруппированы в три
тематических раздела.
1. Теоретические вопросы строительной теплофизики,

методы исследования.
2. Современные ограждающие конструкции и строи7

тельные материалы.
3. Воздушно7тепловой режим помещений, отопление,

вентиляция, энергосбережение.
Актуальность обсуждаемых проблем привлекла уче7

ных и специалистов из ведущих научно7исследователь7
ских организаций: НИИСФ, НИИЖБ, ГУП НИИМос7
строй, вузов (МГСУ, МархИ, Волгоградская ГАСА,
Нижегородский государственный архитектурно7строи7
тельный университет им. В.П. Чкалова, Томский го7
сударственный архитектурно7строительный универ7
ситет, МЭИ, Новосибирская ГАСА, Забайкальский
институт железнодорожного транспорта, Белорусский
политехнический институт, Центр «Полинварт», ВТУ
им. Гедиминаса (Литва), Ченстоховский политехничес7
кий институт (Польша).

Для большинства читателей журнала практический
интерес могут представлять доклады тематического раз7
дела «Современные ограждающие конструкции и стро7
ительные материалы».

Наиболее распространенными в настоящее время яв7
ляются многослойные конструкции стен с использовани7
ем эффективных утеплителей. Однако для многих много7
слойных ограждающих конструкций («мокрые» фасады,
трехслойные панели, внутреннее утепление стен и др.) ха7
рактерен ряд серьезных теплотехнических проблем.

Наиболее перспективными, как показывает практи7
ка, являются системы утепления стен с облицовкой на
относе, так называемые вентилируемые фасады.

Фирма «Диат» при содействии ЦНИИСК им. В.А. Ку7
черенко, ЦНИИПромзданий и НИИСФ разработала
новую систему крепления облицовки, отличающуюся вы7
сокой надежностью и несущей способностью и адаптиро7
ванную к условиям строительства в России (доклад
В.В. Козлова и Е.Ю. Цыкановского).

Теплозащитные качества вентилируемых стен были
изучены в Волгоградской ГАСА (доклад С.В. Корниенко).

Ограждающие конструкции вентилируемых стен со7
временных зданий из крупноразмерных изделий имеют
элементы крепежного каркаса облицовочных панелей,
которые создают в толще теплоизоляционного слоя
мостики холода. Конструктивные особенности предо7
пределяют возникновение сложных температурных
полей, часто приводящих к увеличению теплопотерь.
Были изучены теплозащитные качества вентилируемых
стен на основе расчетов температурного поля. Получе7
ны табличные зависимости, которые могут быть ис7
пользованы в инженерной практике для расчета приве7
денного сопротивления теплопередаче вентилируемых
стен с теплопроводными включениями.

Однако наряду с достоинствами вентилируемые фа7
сады имеют ряд проблем, для решения которых требу7
ются дополнительные расчеты. В докладе Н.П. Умняко7

вой приведен теплотехнический расчет параметров воз7
душного зазора в вентилируемых фасадных системах.
Предложенный метод позволяет определить оптималь7
ную величину воздушного зазора в зависимости от рас7
стояния между направляющими вентилируемого фаса7
да и размеры отверстий, обеспечивающих поступление
и удаление воздуха из воздушного зазора, при которой
вся диффузионная влага будет удаляться наружу.

Использование вентилируемых фасадов в производ7
ственных помещениях с мокрым режимом эксплуата7
ции имеет свои особенности.

Такой режим с относительной влажностью воздуха
выше 80% характерен для предприятий целлюлозно7бу7
мажной промышленности. В результате трехлетних на7
блюдений, теплофизических исследований железобе7
тонных и керамзитобетонных панелей в стенах с венти7
лируемыми воздушными зазорами в НИИСФ был раз7
работан метод компьютерного расчета температурно7
влажностного состояния усовершенствованных стен и
подготовлены рекомендации по их применению в про7
мышленном строительстве (доклад Ю.К. Поповой).

Одним из ранних вариантов утепления фасадов еще
в начале 907х годов был способ устройства теплоизоля7
ции так называемого мокрого, или скрепленного типа с
тонким штукатурным слоем. Системы состоят из тепло7
изоляционного материала – плит из минерального во7
локна, пенополистирола и др.

Плиты теплоизоляции монтируются на цементном
или полимерном клее, осуществляется дополнительное
дюбельное крепление. В системе производится допол7
нительное армирование наружных углов здания, окон7
ных и дверных проемов. Штукатурный слой представ7
ляет собой цементополимерную массу с утапливаемой в
нее сеткой из щелочестойкого стекловолокна. Армиро7
ванный штукатурный слой покрывается декоративным
слоем штукатурки. Подобное утепление фасадов уже
имело распространение в Европе, с середины 507х годов
оно использовалось в Германии. Не случайно в России
данные системы базировались на немецких технологи7
ях и отделочных материалах.

В 2001–2002 гг. фирма «Экора7Транс» провела обсле7
дование фасадов с ранее смонтированной системой
теплоизоляции (доклад С.А. Плотникова). Результаты
выявили, что основным фактором, снижающим долго7
вечность системы, является нарушение технологии мон7
тажа. В иных случаях имели место ошибки проектирова7
ния зданий или использование несертифицированных
материалов. По заключению специалистов система теп7
лоизоляции «мокрого» типа, выполненная строго по тех7
нологии, в условиях эксплуатации средней полосы Рос7
сии должна иметь срок службы не менее 25 лет.

Ряд докладов на конференции был посвящен строи7
тельным материалам, эффективно применяемым в сте7
новых конструкциях.

В докладе А.И. Ананьева и Е.А. Никифорова показа7
ны теплотехнические свойства и морозостойкость теп7
лоизоляционного пенодиатомитового кирпича в на7
ружных стенах зданий. Замена органических материа7
лов в слоистых конструкциях кирпичных стен на такой
кирпич повышает экологическую чистоту, огнестой7
кость, долговечность стен без существенного снижения
теплоизоляционных качеств. В настоящее время осваи7
вается технология изготовления изделий укрупненных
размеров, теплоизоляционных плит и блоков.

8-я научно-практическая конференция
«Стены и фасады. Актуальные проблемы строительной теплофизики»



Обзор водостойких гипсовых материалов в ограждаю7
щих конструкциях зданий приведен в докладе С.Н. Кара7
батова и И.В. Бессонова. Способы повышения водостой7
кости гипса известны с 407х годов прошлого века.

Группой ученых МГСУ под руководством проф.
А.В. Ферронской продолжаются работы по композици7
онным гипсовым вяжущим и водостойким гипсовым
вяжущим низкой водопотребности. Новая технология
позволит использовать гипсовые вяжущие в моно7
литном строительстве и вести зимнее бетонирование
безобогревным способом.

Отмечена работа Прикамской инвестиционной
компании, которая на базе комбината «Гипсополимер»
(г. Пермь) создала научно7исследовательскую лабора7
торию, завод обновил и значительно расширил номен7
клатуру выпускаемой продукции.

Новым направлением в изучении композиционных
смешанных вяжущих является исследование влияния
гипса на темпы активизации и структурообразования
сложных конгломератов, состоящих из 2–3 вяжущих,
где гипс является активизатором схватывания раствора
и последующего твердения цементного камня.

Наравне со смешанным вяжущим одним из перспек7
тивных направлений в области водостойких гипсовых
вяжущих является модификация гипса быстрораство7
римыми поликонденсационными смолами и полимери7
зационными дисперсиями. Достижения химической
промышленности открывают возможности получения
гипсовых изделий на составах, отличающихся большей
водостойкостью, чем сорок–пятьдесят лет тому назад.

В центре «Поликварт» разработаны прогрессивные
конструкции одно7 и двухслойных несущих стен с утеп7
лителем в виде кладки блоками из конструкционно7
теплоизоляционных минеральных материалов – ячеи7
стых и легких бетонов. Блоки соединяются тонкими
(2–3 мм) клеевыми и обычными (10–12 мм) цементно7
песчаными швами. Стеновые ограждения из блоков
плотностью Д400 и Д500 намного дешевле многослой7
ных с полимерными и волокнистыми утеплителями, от7
личаются долговечностью не менее 50 лет и более высо7
ким коэффициентом теплотехнической однородности
(доклад А.С. Семченкова, А.Е. Семечкина, Д.В. Литви7
ненко, И.М. Антонова, О.Г. Гагариной).

Ячеистые бетоны являются наиболее распростра7
ненными и эффективными материалами для ограждаю7
щих конструкций. Для наружных ограждающих конст7
рукций малоэтажных зданий применяют сборно7моно7
литный вариант, включающий несъемную опалубку из
защитно7декоративного высокопрочного поробетона*
Д800 – Д900 заводского изготовления, несущего слоя из
поробетона Д600 и укладываемых между ними тепло7
изоляционных плит или заливаемого в построечных ус7
ловиях поробетона Д200 – Д250, а для устройства пере7

крытий – из высокопрочного поробетона Д900 – Д1100
в монолитном исполнении. Такая технология исполь7
зования поробетона внедряется на более чем 20 пред7
приятиях в Москве и Московской обл.

Результаты исследований конструкций наружных стен
из ячеистых бетонов, проведенных различными организа7
циями, свидетельствуют о том, что в нормативных доку7
ментах СНиП II73–79* влажность для ячеистого бетона
средней плотности 700 кг/м3 существенно завышена. Для
расчетов конструкций рекомендованы меньшие показате7
ли равновесной влажности. Опыт эксплуатации зданий и
обследование состояния материала стен дали возможность
получить расчетные теплофизические и влажностные ха7
рактеристики автоклавного газобетона, которыми могут
пользоваться проектировщики (доклад В.Р. Хлевчука, В.А.
Лещикова, А.В. Плотникова, Т.А. Уховой).

На кафедре строительных материалов МГСУ разрабо7
тана технология и изучены свойства неавтоклавного по7
робетона средней плотностью 200 кг/м3. Его можно при7
менять для утепления кирпичных стен, железобетонных
панелей, кровель, мансард. Технология ячеистого бетона
столь низкой плотности имеет особенности. Состав и
метод приготовления обеспечивают устойчивость пори7
зованной смеси и необходимые показатели качества ма7
териала (доклад Г.П. Сахарова, Р.А. Курнышева).

Нельзя не сказать несколько слов о сборниках до7
кладов, выпускаемых к академическим чтениям. Пред7
седателем научного комитета чтений, проводимых еже7
годно в НИИСФ, был видный ученый и педагог дейст7
вительный член РААСН, заслуженный деятель науки и
техники России, почетный профессор МГСУ Вячеслав
Николаевич Богословский.

Академические чтения посвящались наиболее акту7
альным проблемам физики, связанным с современным
строительством. На научно7практических конференци7
ях обсуждались сложные, не всегда бесспорные вопро7
сы, анализировались результаты научных исследова7
ний, проводимых в научных организациях и вузах в
России и за рубежом, теоретические вопросы строи7
тельной физики и методы исследований, предоставля7
лась трибуна для дискуссий.

Книжки сборников отличаются уважительным отно7
шением к ученым и специалистам – авторам докладов,
знакомят не только с научными воззрениями и практи7
ческим опытом участников чтений, но и приводят сведе7
ния о людях, области их научно7технических интересов,
то есть способствуют личностным контактам.

Глубокое уважение вызывают публикации, посвя7
щенные памяти известных ученых. Эти небольшие статьи
напоминают о работах энтузиастов своей отрасли науки,
продвинувших ее на международный уровень признания.

И.П. Рублевский
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* Ряд авторов докладов используют термин «поробетон»

В рамках мероприятия будет организована экспозиция российских фирм и пройдет пятый форум «Неделя стройиндустрии
регионов России в Москве». В программе форума конференции «Проектирование как основа внедрения современных строительных
технологий и материалов»; «Современная кровля»; «Ипотечное кредитование»; «Внебюджетное финансирование в строительстве».
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ЦБНТИ Госстроя России приглашает принять участие

во Всероссийском смотре «Стройиндустрия регионов России»

в рамках 11-й международной выставки «Стройиндустрия и архитектура-2003»

Москва, Экспоцентр, 8-12 сентября 2003 г.
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14–17 октября 2003 г. в Москве состоится Всероссий�
ская Строительная Неделя (ВСН), в рамках которой
пройдут мероприятия для специалистов строительного
комплекса, руководителей департаментов ЖКХ различ7
ных регионов России.

Мероприятие организуется при поддержке Государ7
ственной Думы Федерального собрания РФ, Госстроя
России, Департамента производственной инфраструк7
туры и строительства, Департамента регионального раз7
вития аппарата Правительства РФ и Департамента гра7
достроительной политики, развития и реконструкции
города Москвы и силами компании «Экспо7Визал». В
качестве основного места проведения выставки выбран
павильон «Триумф» в выставочном комплексе «Рос7
стройэкспо» (Фрунзенская наб., 30). Другие мероприя7
тия будут проходить в Московском дворце молодежи
(Комсомольский пр7т, 12).

Основной идеей Всероссийской строительной
недели является отражение потенциала и перспектив
развития в России строительной отрасли как одного
из важнейших направлений экономической стратегии
России до 2010 г.

В рамках Всероссийской строительной недели прой7
дут специализированные мероприятия для широкого
круга специалистов:
– научно7практическая конференция «Стройкомплекс

России в ХХI веке. Проблемы. Развитие. Решения»;
– семинар «Стратегическое планирование деятельно7

сти предприятий строительного комплекса и их ор7
ганизационное развитие»;

– семинар «Создание благоприятных условий для оте7
чественных и зарубежных инвесторов, привлечение
их для реализации эффективных проектов в про7
мышленности строительных материалов и стройин7
дустрии, организации выпуска продукции для стро7
ительства и ЖКХ»;

– семинар «Проблемы и их решение по реализации
подпрограммы «Реформирование и модернизация
жилищно7коммунального комплекса России» в
рамках программы «Жилище»;

– семинар «О порядке организации и проведения тен7
деров на получение подрядов для выполнения госу7
дарственных строительных работ»;

– круглый стол «Внедрение новых технологий для по7
вышения конкурентоспособности продукции строи7
тельных предприятий и потребность в этой продукции
строительного комплекса России»;

– круглый стол «Подготовка специалистов для строи7
тельной отрасли. Стандартизация программ обу7
чения»;

– круглый стол «Особенности внедрения новых техноло7
гий для производства земляных работ в труднодоступ7
ной местности и суровых климатических условиях».
В рамках работы мероприятия предусмотрено посе7

щение крупных строительных объектов Москвы и Мос7
ковской области. Будет работать консультационный

центр, проводиться презентации новой техники и стро7
ительных технологий.

Ведущее место во Всероссийской строительной не7
деле занимает выставка «Строительный комплекс Рос7
сии. Технологии и оборудование», основные разделы
которой:
– архитектурное проектирование и дизайн;
– реставрация и реконструкция зданий;
– недвижимость;
– машины и оборудование, применяемые для всех ви7

дов (горизонтальный, вертикальный и дуговой) и спо7
собов (вращательный, колонковый, ударный и др.)
бурения скважин и шпуров, в том числе и оборудова7
ние для поисково7разведочного бурения;

– трубопроводы и трубы (виды, технологии, оборудо7
вание, материалы);

– лифты и лифтовое оборудование;
– инструменты и оборудование, используемые для со7

единения, изоляции и укладки труб;
– канализационные работы (защита, очистка, обнов7

ление и ремонт) и оборудование для их выполнения;
– насосы, насосное, котельное и компрессорное обо7

рудование;
– водо7, газо7, тепло7 и электросчетчики;
– тепло7 и энергосберегающее оборудование;
– инструменты и приборы для технического контроля;
– землеройно7транспортные машины (бульдозеры,

скреперы, грейдеры и др.);
– подъемно7транспортное оборудование;
– сборные здания, готовые объекты и комплектующие

(металлоконструкции, ангары и др.);
– строительная и коммунальная техника;
– строительные материалы и их виды (стеновые, вяжу7

щие, кровельные, отделочные, тепло7, звуко7 и гид7
роизоляционные и др.);

– натуральный и искусственный камень;
– окна, двери, перегородки, лесопиломатериалы;
– лакокрасочная продукция;
– бетоносмесители, оборудование для укладки бетона,

опалубка;
– оборудование для гидроизоляционных работ;
– сварочное оборудование;
– кондиционеры и вентиляторы;
– инвестиции; страхование;
– спецодежда; средства индивидуальной защиты;
– отраслевая пресса.

К участию в мероприятии приглашены руководите7
ли органов исполнительной власти субъектов РФ, стро7
ительных организаций и ЖКХ, предприятий ПСМ и др.
Уже сейчас проявлен большой интерес со стороны спе7
циалистов и руководителей строительного комплекса
России.

Всероссийская строительная неделя – это хорошая
возможность познакомиться с продукцией ведущих
российских компаний, обменяться мнениями с веду7
щими специалистами из различных регионов России.

Всероссийская строительная неделя
готовится к работе

И.А. ЗАЙЦЕВА, координатор Всероссийской строительной недели (Москва)

Дополнительную информацию можно получить в компании «Экспо�Визал»
Телефон/факс (095) 788�33�30; 788�33�28, 788�33�29; e�mail: expo@atom.ru, expovizal@mail.ru, www.vsn.ru


