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В России первые заводы по производству силикат-
ного кирпича начали строить в 1890 г. В конце ХIХ в. 
в стране уже работало пять заводов. К 1930 г. построено 
более 20 заводов мощностью до 40 млн шт. усл. кирпича 
в год каждый. В 1950-х гг. запущено еще 40 заводов го-
довой мощностью 60 млн шт. усл. кирпича. Более 20 за-
водов мощностью 120 млн шт. усл. кирпича построено в 
1960-х гг., затем производительность вводимых заводов 
выросла до 200 млн шт. усл. кирпича в год [1]. В настоя-
щее время в России действует не менее 75 предприятий, 
выпускающих силикатные стеновые материалы (без 
учета малых предприятий, микропредприятий и инди-
видуальных предпринимателей) [2].

Большинство предприятий силикатного кирпича, по-
строенных по типовым проектам, оснащено револьвер-
ными прессами. На револьверных прессах кирпич произ-
водится в положении на постель. Для съема и укладки 
кирпича-сырца на вагонетки автоматом-укладчиком без 
появления дефектов установлена сырцовая прочность, 
которая должна быть не ниже 0,35–0,5 МПа согласно ме-
тодике испытания [3]. Временная инструкция 
РОСОРГТЕХСТРОМ в 1973 г. определила методику ис-
пытания кирпича-сырца методом постель на постель. 
При переходе на выпуск пустотелой продукции 
НИПИсиликатобетон внес уточнения: для формования 
пустотелой продукции пригодна смесь, позволяющая 
получить сырцовую прочность не менее 1 МПа при ис-
пытании одного кирпича на постель. Пригодность фор-
мовочной смеси проверялась сырцовой и автоклавной 
прочностью. Сначала исходили из требования получения 
достаточно прочного сырца, а затем уже получения сили-
катного кирпича требуемой прочности и эксплуатацион-
ной стойкости.

Л.М. Хавкин установил, что для сырцовой прочности 
0,35–0,5 МПа марки кирпича 200 и морозостойкости 50 
необходимо содержание в силикатной смеси 18–19% 
известково-кремнеземистого вяжущего без указания его 
состава и природы происхождения песка (овражный или 

намывной). Для определения состава силикатной смеси, 
обеспечивающего заданную прочность сырца, предлага-
лось составить и приготовить смеси с содержанием вя-
жущего 10, 15, 20 и 25%. Затем необходимо отформовать 
образцы, определить сырцовую и автоклавную проч-
ность и по результатам построить графики зависимости 
автоклавной прочности от отношения вяжущего к воде и 
сырцовой прочности от содержания вяжущего в сме-
си  [3]. Условием для получения оптимального состава 
гидросиликатов кальция является минимальный расход 
извести, составляющий 4–5%, что подтверждает техно-
логия получения плотного силикатного вибрированного 
бетона. Для получения силикатного кирпича с отлич-
ным внешним видом необходимо большее количество 
вяжущего. Как известно, бездефектный съем кирпича с 
пресса, установка его на вагонетку и транспортировка 
сырца в автоклав обеспечивается при высокой сырцовой 
прочности. Содержание извести в формовочной смеси 
для силикатного кирпича обычно составляет 9–12% по 
прямой технологии и 7–9% в смеси с известково-
кремнеземистым вяжущим.

Исследования зависимости содержания активных 
СаО+MgO в смеси от содержания активных СаО+MgO 
в вяжущем привели к расчетной формуле состава сме-
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Наименование сырца

Сырцовая прочность Rcж
сыр

 

по методике, МПа

два кирпича 

постель 

на постель Rcж
сыр

один кирпич 

на постель 

Rcж
сыр

Полнотелый кирпич 0,35–0,4 0,6–0,7

Лицевой кирпич не менее 0,5 0,8

Пустотелый кирпич 1,25 · Rcж
сыр

1

Пустотелые камни 1,5 · Rcж
сыр

Требования к сырцовой прочности силикатных изделий
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си [4]. С учетом данной зависимости, клеящих свойств 
извести (меловая или кальциевая) и наличия дисперс-
ной составляющей в песке можно обеспечить требуе-
мую сырцовую прочность.

При прессовании одинарного кирпича на постель на 
револьверных прессах с усилием прессования 20 МПа 
сырцовая прочность обеспечивается даже выше требуе-
мой. Однако при переводе револьверных прессов на 
производство утолщенного кирпича сырцовая проч-
ность становится особо важным показателем, определя-
ющим качество внешнего вида.

Расширение номенклатуры силикатных изделий, та-
ких как пустотелый кирпич для высотных зданий с не-
сущими стенами, камень пустотелый, блоки стеновые и 
перегородочные, изменяет и требования к сырцовой 
прочности в зависимости от вида прессуемых изделий 
(см. таблицу).

В 70-е гг. ХХ в. в СССР было построено 20 заводов 
по технологии, разработанной в ПНР, годовой мощно-
стью 100 млн шт. усл. кирпича, оборудованных пресса-
ми марки РА-550. Такие прессы способны формовать 
одинарный полнотелый и утолщенный кирпич и пусто-
телые камни размером 250�120�138 м. Время прессо-
вания на данном типе прессов составляло 2,2 с, и они 
обеспечивали хорошее качество продукции и часовую 
производительность до 5 тыс. шт. усл. кирпича. Однако 
вопрос испытания сырцовой прочности утолщенного 
кирпича с прессов РА-550 оставался открытым, так как 
прессование производилось на ложковую грань. 
Данный вопрос остается актуальным для заводов с ра-
ботающими по настоящее время прессами РА-550 и 
вновь приобретаемым оборудованием с прессованием 
на ребро.

В настоящее время силикатная промышленность 
подошла к такому рубежу, когда необходима замена 
устаревшего прессового оборудования на современное, 
обеспечивающее выполнение новых требований к каче-
ству внешнего вида изделий.

В настоящее время на рынке оборудования для про-
изводства силикатных изделий наилучшие комплекс-
ные решения представлены зарубежными производите-
лями, такими как Ласко Умформтехник ГмбХ (Герма-
ния), Маза ГмбХ (Германия), ВКБ Системс ГмбХ (Гер-
мания), Хаянь Групп (Китай), Драгон энд Стронг 
Машинери Ко Лтд. (Китай), ООО «Инвест-Технология» 
и др. За последние пять лет на территорию Таможенного 
союза было поставлено около 50 единиц прессового 
оборудования для силикатной отрасли [5]. Появление 
гидравлических прессов нового поколения с электрон-
ным управлением обеспечивает экономически выгод-
ное производство изделий различных размеров. 
Оптимальное регулирование процесса прессования 
благодаря возможности корректировки параметров 
уплотнения гарантирует высокое качество производи-
мых изделий. 

В Германии технология предполагает получение 
плотной прессованной упаковки за счет улучшенного 
зернового состава наполнителя. В Китае технология 
производства кирпича основана на использовании золы 
– однородного мелкозернистого сырья. Здесь учитыва-
ют мелкодисперсную систему и содержание кремнезе-
ма. Обязательной добавкой в такой технологии является 
кварцевый песок.

Российские производители в зависимости от каче-
ства своего сырьевого песка выбирают доступное прес-
совое оборудование. Оборудование с гидравлическим 

Рис. 1. Прессование кирпича на постель

Рис. 2. Прессование кирпича на ложковую грань
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прессующим механизмом позволяет в достаточных пре-
делах варьировать характер и время прессования.

На револьверных прессах типа СМ-816, СМ-152 и 
прессах фирм Ласко, МАЗА, ВКБ-Системс, «Инвест-
Технология» кирпич формуется в положении на постель, 
характер приложения усилия – одно- и двухстороннее.

Прессование кирпича на прессах РА-550, Хаянь 
Групп, Драгон энд Стронг, ДЕЙИ Хевай Индустриал 
происходит на ложковую грань, характер приложения 
усилия двухсторонний.

В основном отечественными заводами использует-
ся песок с модулем крупности Мкр=0,1–1,6 [6]. При 
работе на тонких и мелких песках надо учитывать ха-
рактеристики используемого прессового оборудова-
ния. Как отмечалось [7], на прессах, реализующих 
пресс-формование в один цикл, добиться высокого ка-
чества кирпича из-за запрессовки воздуха крайне труд-
но по причине значительного удлинения времени пе-
риода подъема давления. Прессы китайской фирмы 
Хаянь Групп с двухсторонним и ступенчатым прессо-
ванием особенно актуальны для заводов, работающих 
на тонком песке и производящих только кирпич. Для 
формования больших элементов с использованием со-
ставных песочных смесей из песка с большим модулем 
крупности используют прессы фирм Ласко, МАЗА, 
ВКБ-Системс.

На практике случались ситуации, когда продавцы 
прессов при установке их на производстве требовали 
полностью поменять сырьевой песок как не соответ-
ствующий стандартам производителя пресса. Однако 
впоследствии сырцовая прочность спрессованного 
кирпича-сырца доказала обратное.

Разное положение формования кирпича-сырца по-
требовало и изменения методики испытания. К сожале-
нию, инструкция на испытание сырца устарела и требу-
ет обновления. При испытании образцов, состоящих из 
двух целых утолщенных сырцовых изделий, спрессо-
ванных на постель, предел прочности при сжатии опре-
деляется как прочность для мелкозернистого бетона, 
которую следует вычислять при испытаниях на сжатие 
для каждого образца по формуле:

,

где для силикатного образца при испытании утолщен-
ного кирпича методом постель на постель α=1,2. За ба-
зовый образец согласно ГОСТ 10180–90 при всех видах 
испытаний принимается образец с размером рабочего 
сечения 150�150 мм. При этом прилагаемая нагрузка со 
стороны испытательного пресса прикладывается пер-
пендикулярно слоям. При испытании кирпича-сырца, 
сформованного на ребро или на ложок, по методике по-
стель на постель показатели сырцовой прочности полу-
чаются менее требуемых при очевидности наличия хо-

Рис. 3. Проверка прочности кирпича-сырца по смятию ребра

Рис. 4. Испытание кирпича-сырца, спрессованного на ребро в положе-
нии прессования

рошей прочности, которую можно проверить путем на-
давливания на ребро кирпича-сырца. На кирпиче недо-
статочной прочности ребро сминается (рис. 3).

В данном случае реальные испытания противоречат 
методике испытания образцов на сжатие в том, что на-
грузка должна прилагаться перпендикулярно слоям. 
При способе формования на ложок испытания получа-
ются параллельно слоям, что и приводит к расслоению 
образца. Для соблюдения методики испытания положе-
ние образцов было изменено (рис. 4). Образцы были по-
ставлены на ложковую сторону два кирпича рядом. 

 Расчетная площадь равна площади приложения на-
грузки:

S = b · L · n,

где b – размер ложковой стороны утолщенного кирпича; 
L – длина постельной стороны утолщенного кирпича; 
n – количество испытуемых одновременно образцов, 
равное двум.

В этом положении образцов соблюдаются условия 
проведения испытаний. Для высоты образца, равной 
120 мм, масштабный коэффициент интерполировали и 
получили равным 0,95. Результаты сравнили с испыта-
ниями по методике постель на постель (рис. 4).

Как видно на рис. 4, результаты по разным методи-
кам существенно отличаются. Серия испытаний дает 
возможность вывести коэффициент перевода между 
двумя этими методами испытаний.

В результате преобразования получаем коэффици-
ент для испытания утолщенного кирпича-сырца, спрес-
сованного на ложковую сторону, по методике постель 
на постель, равный 2.
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На основании проведенных исследований можно 
сделать ряд выводов:

где 
 

Р – разрушающая нагрузка; S – площадь образца;

;

;

;

.

Инструкция испытания сырцовой прочности силикат-
ного кирпича, разработанная ВНИИСТРОМ в 1985 г., 
требует обновления. Определение прочности кирпича-
сырца, спрессованного на ложковую сторону, необходимо 
производить на двух кирпичах в положении на ложок.

В расчете результатов сырцовой прочности кирпича, 
спрессованного на ложок, принимать коэффициент, 
равный 0,95. Испытание кирпича сырца, спрессованно-
го на ложковую сторону, предлагается производить по 
утвержденной методике кирпич на кирпич или два кир-
пича постель на постель, но в расчете результатов при-
нимать коэффициент α=2.
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