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Отрасль в современных условиях

Общий объем строительства в России за последнее 
десятилетие вырос более чем в два раза [1], достигнув в 
2012 г. 97 млн м2, и сопровождался существенными 
структурными изменениями: выросла доля индивиду-
ального и мало-этажного строительства, сократилась 
доля промышленного строительства, изменились кон-
структивные решения. Общий объем рынка штучных 
стеновых материалов вырос в 1,5 раза (с 15 до 21 млн м3).

За то же время производство автоклавного газобето-
на увеличилось почти в 6 раз (с 1,2 до 6,9 млн м3), а его 
удельное потребление в строительстве – более чем  
в 2,5 раза. В среднем по России удельное потребление 
газобетона достигло 50 м3 на 1000 жителей в год, или 
7 м3 на 100 м2 вводимой в эксплуатацию площади 
(рис. 1). При этом в Санкт-Петербурге с Ленинградской 
областью и Московском регионе потребление составля-
ет около 150 м3 на 1000 жителей, или до 20 м3 на 100 м2 
вводимых площадей.

Доля газобетона выросла за десять лет с 6 до 30% от 
объема рынка стеновых материалов, и тенденция к уве-
личению доли сохраняется.

Ввод новых мощностей по производству автоклав-
ного газобетона опережает оптимистичные сценарии, 
сделанные 2–3 года назад.Также и прирост фактических 
объемов производства происходит быстрее, чем прогно-
зировалось рядом аналитиков. Однако текущая загру-
женность установленных мощностей снижается. 
Данные графика по текущей загруженности (рис. 2) от-
ражают несколько фактов: неполный вывод установ-

ленных мощностей на проектную производительность; 
высокая сезонность спроса, ведущая к зимней недоза-
грузке; явный избыток установленных мощностей над 
текущей емкостью рынка.

В связи с этим ожидаемое увеличение мощностей  
с существующих 13 до 17,5 млн м3 в ближайшие 2–3 года 
чревато обострением конкуренции, снижением загру-
женности, соответствующим ростом себестоимости и, 
как следствие, снижением рентабельности (табл.  1, 2). 
Для предотвращения возможных негативных послед-
ствий избытка установленных мощностей предприя- 
тиям следует уделять особое внимание увеличению 
суммарной емкости рынка изделий из автоклавного га-
зобетона.

Темпы роста производства автоклавного газобетона 
опережают темпы роста остальных значимых для рынка 
штучных материалов. В настоящее время наиболее мас-
совым стеновым материалом по валовому выпуску яв-
ляется керамический кирпич всех видов. Однако уже в 
ближайшие годы следует ожидать смены лидера по ва-
ловому выпуску материалов для каменной кладки [2]. 
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Период Установленная мощность, млн м3

До 1995 г. 3,5

1995–2012 гг. 9

Строящиеся 4,5

Распределение заводов автоклавного газобетона  
по годам запуска

Таблица 1

Таблица 2

Производитель
Действующие 

заводы
Строящиеся 

заводы

Wehrhahn 20 8

Masa-Henke 9 4

Hess 3 2

WKB 2 1

Hebel 2 -

Ytong 2 -

Распределение заводов, запущенных после 1995 г.,  
по производителю оборудования
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Рис. 1. Объемы производства (тыс. м3) и уровень потребления (м3/100 м3) 
автоклавного газобетона в строительстве Российской Федерации
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Рис. 2. Установленные мощности, фактический объем производства и 
текущая загруженность заводов по производству автоклавного газобетона
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На первое место по объему производства к 2015–2017 гг. 
при сохранении существующих тенденций выйдет авто-
клавный газобетон.

Наряду с ростом производства штучных стеновых 
материалов доля кладки из штучных материалов в стро-
ительстве снижается. Такая тенденция была отмечена в 
1960–1980-е гг. в связи с развитием панельного строи-
тельства. Панели нового поколения на основе легкого 
каркаса (ЛСТК, древесины), однослойные железобе-
тонные панели с построечным наружным утеплением 
– это конструктивные решения, получающие все боль-
шее распространение.

Чтобы обосновать качественные показатели россий-
ского автоклавного газобетона, рассмотрим несколько 
фиксирующих ситуацию и тенденции положений.

Характеристики газобетона, выпускаемого россий-
ской промышленностью, которые могут считаться ори-
ентирами при оценке перспектив отрасли, сведены в 
табл. 3.

Газобетон и кладка из него на клею обладают низкой 
теплопроводностью, что отражено в современных 
нормативно-технических документах (ГОСТ 31359–2007 
«Бетоны ячеистые автоклавного твердения. Техниче- 
ские условия», СТО НААГ 87313302.13330-001-2012 
«Конструкции с применением автоклавного газобетона 
в строительстве», EN 1745: 2002 Masonry and masonry 
products – Methods for determining design thermal values).

Энергоемкость производства газобетона относи-
тельно низкая в сравнении с другими материалами для 
каменной кладки. На основании расчетов, так как объ-
ективных данных по энергоемкости их производства в 
открытых источниках не приводится, можно утверж-
дать, что энергоемкость производства автоклавного га-
зобетона существенно ниже большинства видов мине-
раловатных и полимерных утеплителей.При этом чем 
ниже плотность газобетона, тем ниже удельные энерго-
затраты на его производство и тем выше теплотехниче-
ские характеристики конструкций из него.

Если оценивать конструкции не только по предот-
вращенным теплопотерям, но и по экономии затрачен-
ной на производство и монтаж энергии, оправданность 
снижения плотности становится особенно наглядной. 
Поэтому пределом развития конструкционно-
теплоизоляционной функции газобетона как единствен-
ного принимаемого в расчет конструктивного слоя сте-
ны можно принять марку по плотности D300. При тол-
щине стены в пределах 500  мм кладка из такого 
материала позволит достичь сопротивлений теплопере-
даче по глади стены до 6 м2.оС/Вт.

Производство газобетона в мире со временем пере-
распределяется между странами и регионами (табл. 4). 
Циркумбалтийские страны, ставшие родоначальника-
ми коммерчески успешного производства автоклавного 
газобетона, сокращают его производство. Члены 
Европейской ассоциации производителей газобетона 
производят в настоящее время около 15 млн м3 в год [3]. 
В то же время в КНР выпуск автоклавного ячеистого 
бетона превысил 100 млн м2 в год [4]. В России и со-

Марка по  
средней плотности

Класс по прочности  
при сжатии

D300 В1,5–В2,0

D400 В1,5–В2,5

D500 В2,5–В3,5

D600 В3,5–В5,0

D700 В3,5–В5,0

Характеристики массово выпускаемого газобетона Изменение объемов выпуска автоклавного ячеистого 
бетона за последние 20 лет, млн м3

Таблица 3 Таблица 4

1990 2011

СССР 6 Россия 6,9

Белоруссия 3

Украина 2,3*

Казахстан 0,8

13

Евросоюз 25 Евросоюз 15

Китай, Индия, Иран  
и др.

<10
Китай, Индия, Иран  
и др.

>100

* До 2007 г. рынка газобетона на Украине практически не 
было. Менее 500 тыс. м3 блоков производилось на устарев-
шем советском оборудовании, менее 300 тыс. м3 завози-
лось из Белоруссии, Польши и Турции. За последние четы-
ре года произошел стремительный рост рынка блоков, при-
годных для кладки с тонким швом, – с 300 тыс. м3 импорти-
руемых до 2,3 млн м3 местного производства. Доля газобе-
тона на рынке стеновых материалов Украины за пять лет 
выросла с 5 до 31%. Отсутствие устоявшихся традиций и 
стереотипов позволило сформировать спрос, ориентиро-
ванный на низкую плотность: марка D300 получила в 
Киевском регионе больший спрос, чем в Петербурге.

предельных странах экспоненциальный рост производ-
ства АЯБ происходит только сейчас.

В настоящее время во всем мире стала актуальной 
задача всемерного повышения эффективности потреб- 
ляемых ресурсов, их рационального использования и 
обоснованной экономии. Применительно к теплоза-
щитной оболочке ограждающих конструкций зданий 
важным показателем становится соотношение энерго-
емкости производства материалов к энергосберегающе-
му эффекту конструктивных решений. Поскольку авто-
клавный газобетон обладает низкой удельной энергоем-
костью производства и монтажа и высокой прогнозной 
долговечностью в большинстве конструктивных реше-
ний, можно утверждать, что он весьма перспективен в 
современных условиях и при современных тенденциях 
развития строительной отрасли. Однако производите-
лям автоклавного газобетона следует пристально сле-
дить за конъюнктурой, не допускать существенного пе-
репроизводства продукции, поддерживать загружен-
ность мощностей, позволяющую обеспечивать высокую 
рентабельность и восприимчивость производства к ин-
новациям, направленным на повышение качества и 
долговечности продукции.
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