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Приложение 1. 
8. Особенности изготовления строительных изделий на установ-
ках «КОНДОР» 
 
8.1. Материалы 
Оборудование «КОНДОР» предназначено для изготовления бетонных мелко-

штучных строительных изделий. 
Бетоном называют искусственный каменный материал, получаемый в результате 

твердения рационально подобранной, тщательно перемешанной и уплотненной смеси 
минерального вяжущего вещества, воды, заполнителей и в необходимых случаях краси-
телей и специальных добавок. Смесь указанных компонентов до начала ее затвердения 
называют бетонной смесью. 

 Вяжущее вещество и вода – активные составляющие бетона. В результате хими-
ческого взаимодействия между ними образуется новое соединение в виде клейкого теста, 
которое обволакивает тонким слоем зерна мелкого и крупного заполнителя, а затем со 
временем затвердевает и связывает их, превращая бетонную смесь в прочный монолит-
ный камень – бетон. 

Заполнители (песок, мелкий щебень и т. д.) занимают до 80…85 % объема бетона 
и образуют его жесткий скелет, препятствующей усадке. Применяя заполнители с раз-
личными свойствами, можно получать бетоны с разнообразными физико-механическими 
свойствами, например плотные и прочные или легкие с высокими теплоизоляционными 
свойствами. 

В настоящее время бетон является широко распространенным строительным ма-
териалом, из которого изготавливают самые разнообразные по форме и размерам строи-
тельные изделия. 

Прочность, долговечность и другие свойства бетона в значительной мере зависят 
от качества исходных материалов. В зависимости от назначения и условий эксплуатации 
бетонных изделий к составляющим их компонентам предъявляют соответствующие тре-
бования. 

В зависимости от средней плотности различают тяжелые (средняя плотность 
1800…2500 кг/м3), легкие (средняя плотность 500…1800 кг/м3), особо легкие (средняя 
плотность менее 500 кг/м3) бетоны. По виду заполнителей различают бетоны на плотных 
заполнителях (кварцевый песок, песок и щебень плотных горных пород, известняк) и бе-
тоны на пористых, легких заполнителях (легкие, пористые горные породы – пемза, туф, 
ракушечник и др., искусственные пористые заполнители – керамзит, аглопорит и др.). 

 
ВЯЖУЩЕЕ. 
В качестве вяжущего, при производстве строительных изделий на оборудовании 

«КОНДОР» используется цемент. 
Цементом называют гидравлическое вяжущее вещество, получаемое тонким из-

мельчением цементного клинкера с гипсом и специальными добавками. 
Цементный клинкер – продукт обжига до спекания тонкодисперсной однородной 

сырьевой смеси, состоящей из известняка,  глины и некоторых других материалов (мер-
геля, доменного шлака и др.). 

Одним из основных свойств цемента является его активность – способность твер-
деть при взаимодействии с водой и переходить в камневидное состояние, при этом це-
ментный камень приобретает высокую прочность. Прочность цемента характеризуется 
его маркой. Марку цемента устанавливают по пределу прочности при испытании образ-
цов. 

 

Марка цемента Предел прочности образцов в возрасте 28 суток  при 
испытании на сжатие, МПа 

300 30 
400 40 
500 50 
550 55 
600 60 
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Выбор вида и марки цемента определяется заданной прочностью бетонных изде-

лий и условиями их эксплуатации. В общем случае можно рекомендовать следующее со-
отношение между маркой цемента и классом прочности бетона: 
Класс бетона 
(Предел прочности образцов 
при испытании на сжатие, 
МПа) 

7,5 10 15 25 30 40 45 

Марка цемента 300 300 400 400 500 550 600 
 
Цемент обладает достаточной скоростью твердения, обеспечивает высокую проч-

ность и влагоустойчивость изделий. Это позволяет использовать изделия на основе це-
мента для строительства жилых зданий, приусадебных строений, гаражей, малоэтажных 
зданий общественного и производственного назначения. 

ВОДА. 
Для приготовления бетонных смесей и поливки бетона применяют питьевую или 

природную воду, не содержащую вредных примесей, препятствующих нормальному схва-
тыванию и твердению бетона. Кроме того, загрязненная вода может привести к образова-
нию пятен и высолов на поверхности готового изделия. К вредным примесям относятся 
сульфаты, минеральные и органические кислоты, жиры, сахар и др. Использовать про-
мышленные, сточные, солончаковые и болотные воды нельзя. 

Пригодность воды для бетона устанавливают химическим анализом или сравни-
тельным испытанием образцов на прочность. Вода для затворения бетона считается при-
годной, если приготовленные на ней образцы бетона в возрасте 28 суток нормального 
твердения имеют не меньшую прочность, чем образцы бетона на чистой питьевой воде. 

Температура воды не должна быть ниже +150, поскольку снижение температуры 
ведет к увеличению времени схватывания бетона. 

В странах с жарким климатом температура бетона в процессе укладки не должна 
превышать 32 ºС., поскольку повышение температуры приводит к ускоренному высыха-
нию воды, быстрому схватыванию бетона и, как следствие, к потере им прочности. Реко-
мендуется использовать воду из холодных источников, трубы, подводящие воду должны 
быть теплоизолированы, а емкости для хранения воды должны быть затенены или окра-
шены белой краской. 

ЗАПОЛНИТЕЛИ. 
В качестве заполнителей обычно используют песок, щебень горных пород, шлаки, 

золы, керамзит, другие инертные материалы, а также их любые комбинации. В заполни-
теле должны отсутствовать чрезмерное количество пыли, мягкие глинистые включения, 
лед и смерзшиеся глыбы. Для размораживания смерзшихся кусков заполнителя его по-
стоянные хранилища желательно размещать в теплых зонах помещений или снабжать 
выходные люки бункеров с заполнителями устройствами подогрева. Такой подогрев спо-
собствует также более быстрому твердению бетона в холодное время года. 

В странах с жарким климатом необходимо принять меры, предотвращающие 
чрезмерный нагрев заполнителя. Рекомендуется хранить заполнитель под навесом или 
охлаждать его перед использованием. 

По фракционному составу заполнители разделяются на два вида: мелкие и круп-
ные. 

МЕЛКИЕ ЗАПОЛНИТЕЛИ. 
Имеют размер зерен от 0,16 до 5 мм. Обычный песок является наиболее широко 

применяемым мелким заполнителем. Небольшое содержание в песке ила, глины или суг-
линков допустимо при условии, что их количество не превышает 5% по весу. Отходы ще-
беночного производства - мелкие частицы гранита, доломита, мрамора и т.п., зола-унос, 
мелкая фракция шлаков также относятся к этой группе. 

Мелкий заполнитель обеспечивает пластичность смеси, уменьшает количество 
трещин в изделиях и делает их поверхность более гладкой. Однако избыток мелкого за-
полнителя, и особенно его пылевидной составляющей, снижает прочность бетона, ведет 
к перерасходу цемента. 

КРУПНЫЕ ЗАПОЛНИТЕЛИ. 
К крупным заполнителям относятся материалы, имеющие размер зерен 5 и более 

мм. В составе бетонной смеси крупный заполнитель необходим для создания внутри из-
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делия пространственной решетки, от прочности которой зависит прочность изделия. 
Обычно недостаточная прочность изделия (при качественном вяжущем) объясняется не-
достатком в бетоне крупного заполнителя. Избыток крупной фракции заполнителя в сме-
си приводит к тому, что поверхность изделий и их грани получаются пористыми и неров-
ной формы, а при транспортировке готовых изделий увеличивается количество боя. С 
увеличением размеров зерен крупного заполнителя прочность изделий возрастает. 

Максимальная фракция заполнителя, которая может использоваться на оборудо-
вании «Кондор» составляет 15 мм. При увеличении размера зерен появляется вероят-
ность их заклинивания в затворе бункера, загрузочном ящике и матрице. Для изделий с 
тонкими стенками максимальный размер заполнителя необходимо уменьшить до величи-
ны составляющую 1/3 минимальной толщины стенки. 

В качестве крупного заполнителя широкое распространение получил гравий - со-
вокупность окатанных зерен и обломков, получаемых в результате естественного разру-
шения и перемещения скальных горных пород. Гравий должен быть чистым, прочным и 
не содержать каких-либо мелких включений. 

Щебень из природного камня является наиболее распространенным крупным за-
полнителем, получаемым в результате искусственного дробления горных пород. Не ре-
комендуется применять щебень из сланцев, т.к. они не обеспечивают долговечность из-
делий. Очень важно, чтобы в щебне не было пыли, для чего его целесообразно промы-
вать. 

К крупным заполнителям относится также большая группа различных легких за-
полнителей. 

ЛЕГКИЕ ЗАПОЛНИТЕЛИ. 
Для легких бетонов, предназначенных для изготовления ограждающих и тепло-

изоляционных конструкций используются легкие заполнители. Основными свойствами 
легкого бетона являются: 

- малый вес изготовленных из него камней; 
- высокие тепло и звукоизоляционные характеристики; 
Легкие заполнители можно разбить на три основных группы: 
- природные - вулканические (пемзы, перлиты, вулканические шлаки, туфы) и оса-

дочного происхождения (пористые известняки, известняки-ракушечники, известковые ту-
фы, пористые кремнеземные породы -опоки, трепелы, диатомиты); 

- искусственные - отходы промышленности, используемые в качестве заполните-
лей без предварительной переработки ( пористые шлаки черной и цветной металлургии, 
шлаки химических производств, топливные шлаки и золы); 

- искусственные - получаемые путем специальной переработки сырьевых мате-
риалов и отходов в промышленности, обеспечивающей их поризацию. К их числу отно-
сятся керамзит и его разновидности: термолит, аглопорит, шлаковая пемза, гранулиро-
ванный шлак, вспученный перлит и т.п. 

К легким заполнителям относятся также опилки, рубленая солома, гранулирован-
ный пенополистирол и другие дешевые материалы, используемые для уменьшения теп-
лопроводности бетона. 

ХИМИЧЕСКИЕ ДОБАВКИ. 
В последние годы достигнут значительный прогресс в области разработки различ-

ных химических присадок к бетону. Они используются для снижения расхода цемента, 
увеличения или уменьшения скорости его схватывания, сокращения продолжительности 
тепловлажностной обработки изделий, придания бетону способности твердеть в зимнее 
время, повышения его прочности и морозостойкости. 

Из добавок ускорителей твердения наиболее распространен хлористый кальций 
СаСl. Количество добавок хлористого кальция составляет 1...3% от массы цемента. Эти 
добавки повышают прочность бетона в возрасте 3 суток в 2...4 раза, а через 28 суток 
прочность оказывается такой же, как и у бетона без добавок. 

Хлористый кальций применяется как в сухом виде, так и в растворе. В сухом виде 
он добавляется в заполнитель, в растворе вносится в предназначенную для приготовле-
ния смеси воду с сохранением суммарного количества воды в смеси. Добавление СаСl 
несколько увеличивает стоимость исходных материалов, однако за счет более быстрого 
набора прочности обеспечивает изготовителю строительных изделий экономию энергии 
на обогрев помещения для их вылеживания перед отгрузкой заказчику, значительно пре-
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вышающую расходы на хлористый кальций, а также уменьшает количество боя изделий 
при транспортировке. 

Большой положительный эффект в производстве бетонных изделий дает исполь-
зование воздухововлекающих добавок: древесной опыленной смолы СДО нейтрализо-
ванной воздухововлекающей смолой СНВ, теплового пекового клея (КТП), сульфитно-
дрожжевой бражки (СДБ). Воздухововлекающие добавки улучшают подвижность смеси 
при заполнении матрицы вибропресса, повышая этим качество поверхности изделий и 
уменьшая количество боя. Главным достоинством воздухововлекающих добавок являет-
ся увеличение морозостойкости бетона. Эффект повышения морозостойкости объясняет-
ся насыщением пузырьками воздуха пор бетона, что уменьшает проникновение в них во-
ды и препятствует возникновению разрушающих напряжений в бетоне при замерзании 
капиллярной воды за счет демпфирующего сжатия пузырьков воздуха. 

Воздухововлечение несколько снижает прочность бетона, поэтому не следует 
вводить в него большое количество воздухововлекающей добавки. Например, количество 
СДБ, вводимой в бетонную смесь, составляет 0,15...0,25% от массы цемента в пересчете 
на сухое вещество бражки. Оптимальное количество других добавок не превышает 1% от 
массы цемента и уточняется экспериментально. 

Применение химических добавок к бетону при изготовлении строительных изделий 
является желательным, но не обязательным фактором. При изготовлении стеновых кам-
ней химические добавки, как правило, не применяются, т.к. стены обычно не подвергают-
ся длительному, обильному воздействию воды и, кроме того, часто защищены слоем 
штукатурки. Поэтому та морозостойкость стеновых камней, которая достигается при их 
изготовлении по обычным, распространенным рецептурам вполне достаточна для всех 
климатических зон. 

Наиболее желательно применение добавок, повышающих морозостойкость при из-
готовлении тротуарных и бордюрных камней. 

 
8.2. Подбор состава бетонной смеси 
Общие рекомендации 
Изготовитель должен творчески подойти к вопросу подбора бетонной смеси и са-

мостоятельно найти ее оптимальный состав, руководствуясь приведенными ниже реко-
мендациями и готовыми рецептами. Процесс поиска оптимального состава не является 
сложным и не требует особой квалификации. В его основе лежит перебор различных 
комбинаций имеющихся в распоряжении изготовителя компонентов и испытания изготов-
ленных из них образцов изделий. В настоящее время во всех районах СНГ успешно ра-
ботают более 5000 линий “РИФЕЙ”, предшественников установки «КОНДОР» и на каждой 
из них был без труда пройден этап поиска состава смеси. Этот этап занимает обычно 
около одного - двух месяцев. По истечении этого времени изготовители изделий начина-
ют достаточно уверенно ориентироваться в деталях производства и потребностях мест-
ного строительного рынка. 

Каким же требованиям должна отвечать бетонная смесь? 
Во-первых, изготовленные из смеси камни должны иметь необходимую прочность. 

Этот параметр зависит от количества введенного в смесь вяжущего и соотношения меж-
ду собой мелкой и крупной фракции заполнителя. 

Во-вторых, смесь должна хорошо формоваться в матрице, что зависит от ее влаж-
ности и опять от соотношения мелкой и крупной фракции. Смесь должна быть в меру сы-
пучей для быстрого и полного заполнения матрицы и в меру липкой для удержания фор-
мы изделия после его выпрессовки из матрицы. 

В связи с тем, что для получения необходимой прочности изделий смесь должна 
содержать вполне определенное количество вяжущего (например, при изготовлении сте-
новых камней количество цемента марки 400 обычно составляет 200...230 кг на один ку-
бический метр смеси), изготовитель не может в широких пределах влиять на смесь меняя 
содержание вяжущего. В его распоряжении остается только подбор правильного соотно-
шения мелкой и крупной фракции заполнителя и количества воды. 

 В процессе этого подбора изготовитель может столкнуться с рядом противоречий. 
Например, сочетание мелкого и крупного заполнителя, которое позволяет достичь макси-
мальной прочности, может привести к слишком грубой структуре и неровной поверхности 
изделий, что затруднит их реализацию, а состав смеси, который обеспечивает наивыс-
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шие теплоизоляционные свойства, может не обеспечивать наилучшие прочностные ха-
рактеристики изделий. 

Такие противоречия изготовитель должен разрешать самостоятельно. 
Соотношение мелкого и крупного заполнителя, пропорция между заполнителем и 

вяжущим обычно являются компромиссом, которым изготовитель обеспечивает наиболее 
важные для него характеристики изделий в ущерб каким-либо другим характеристикам, с 
его точки зрения второстепенным. Один изготовитель в качестве главной характеристики 
может выбрать прочность, а другой - товарный вид изделия или его теплозащитные свой-
ства. 

Высокое качество изделий можно получить только правильным подбором фракций 
заполнителя, их точным дозированием, постоянным контролем влажности компонентов и 
смеси. 

Как правило, оборудование «КОНДОР» содержит надежные объемные дозаторы 
простой конструкции. Однако эти дозаторы требуют от оператора определенных навыков 
при приготовлении смеси и умения определять ее качество оганолептически. 

После выбора общего состава смеси, определяемого стоимостью компонентов и 
близостью расположения их источников, изготовитель обычно осуществляет уточнение 
процентного содержания каждого компонента, добиваясь необходимых характеристик из-
делий. Точное количество каждого компонента может быть установлено только опытным 
путем с помощью изготовления и лабораторных испытаний пробных партий изделий. 
Предварительная оценка прочности изделий может быть сделана приборами неразру-
шающего контроля, без лабораторных испытаний. 

 
Влияние крупного заполнителя. 
Крупный заполнитель образует внутри изделия жесткий пространственный скелет, 

который воспринимает основные эксплуатационные нагрузки изделия. Крупный заполни-
тель повышает прочность изделия на сжатие, увеличивает его долговечность, уменьшает 
ползучесть, усадку и расход цемента. Однако все эти положительные свойства крупного 
заполнителя могут проявиться только в том случае, если в смеси присутствует достаточ-
ное количество мелких частиц, роль которых заключается в заполнении пространства 
между крупными зернами и исключении их взаимного сдвига при сжатии изделия. 

Максимальную прочность бетона при заданном количестве вяжущего обеспечива-
ет такой состав заполнителя, при котором крупные зерна заполняют весь объем изделия 
и касаются друг друга, между крупными зернами, контактируя с ними и друг с другом, 
располагаются зерна чуть меньшего размера, оставшееся пространство заполнено еще 
более мелкими частицами и т.д. до полного заполнения всего объема изделия. 

На практике такой идеальный состав получать трудно и необязательно. Достаточ-
но обеспечить наличие в смеси двух основных фракций: крупной, размером 5...15 мм и 
мелкой размером от 0,16 до 5 мм. Содержание крупной фракции должно составлять 30-
60%. В случае использования материала, содержащего меньшее количество крупных зе-
рен, требуется большее количество цемента, т.к. увеличивается общая цементируемая 
площадь заполнителя. 

Недостаток в смеси мелкого заполнителя. 
Если при выпрессовке из матрицы в изделиях появляются большие трещины, то 

вероятнее всего это происходит из-за недостатка мелких частиц заполнителя. Недостаток 
мелких частиц может объясняться, например, вымыванием большого количества очень 
мелкого песка при промывании мелкого заполнителя. 

Смесь, имеющая недостаток мелких частиц, менее пластична, склонна образовы-
вать трещины, плохо слипается и формуется. Недостаток мелких частиц может быть уст-
ранен добавлением в смесь небольшого количества мелкого песка или увеличением со-
держания воздухововлекающих добавок. При этом следует учитывать, что избыток в сме-
си очень мелких частиц и пыли приводит к потере прочности изделия или к увеличению 
его себестоимости за счет вынужденного увеличения количества вяжущего (до 20...40%), 
необходимого для достижения заданной прочности изделий. 

Необходимость в увеличении содержания вяжущего объясняется следующим. Для 
получения прочного бетона вяжущее должно покрыть тонким слоем каждую частицу за-
полнителя. В процессе схватывания бетона покрытые вяжущим частицы срастаются друг 
с другом и образуется прочное монолитное изделие. Если мелкой фракции слишком мно-
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го и, кроме того, в ее составе много пыли, то общая площадь частиц заполнителя стано-
вится настолько велика, что обычной дозы цемента не хватает на обволакивание всех 
частиц заполнителя. В бетоне появляются участки не содержащие цемента и прочность 
изделия снижается. 

Количество воды в смеси 
При изготовлении изделий методом вибропрессования бетонная смесь требует 

гораздо меньше воды, чем при обычной заливке бетона в формы. Известно, что слишком 
большое количество воды в бетоне уменьшает его прочность. Для полного прохождения 
реакции схватывания достаточно всего 15...20% воды от массы цемента. 

Бетонная смесь с таким содержанием воды является почти сухой. Метод вибро-
прессования позволяет применять смеси с минимальным количеством воды, так как за-
полнение матрицы происходит за счет вибрации и давления на смесь, а не за счет теку-
чести смеси, как в обычном жидком бетоне. 

При перемешивании недостаточно влажной смеси частицы вяжущего плохо при-
липают к частицам заполнителя, отформованные из слишком сухой смеси изделия осы-
паются при выпрессовке из матрицы или в них появляются трещины. Избыток воды также 
оказывает отрицательное воздействие на процесс изготовления изделий. Переувлажнен-
ная смесь становится слишком липкой. Это затрудняет заполнение матрицы вибропресса 
и вызывает разрушение верхней плоскости отформованных изделий из-за прилипания 
смеси к пуансону при его подъеме. Кроме того, выпрессованные изделия оплывают на 
поддоне, приобретая бочкообразную форму и теряют точность размеров. 

При изготовлении стеновых камней оптимальным является такое количество воды 
в смеси, при котором поверхность выпрессованных из матрицы камней имеет сухой вид, 
но при перемещении поддонов от стола вибропресса к стеллажу накопителя в изделиях 
не появляются трещины. 

Опытные операторы обычно легко оценивают качество смеси для всех изделий 
визуально, по ее внешнему виду в работающем смесителе. При освоении оборудования 
оператор смесителя может останавливать его для оценки влажности смеси на ощупь, пу-
тем сильного сжатия ее в руке. Если при этом получается не рассыпающийся плотный 
комок без выступающей влаги и при затирании его поверхности каким-либо гладким ме-
таллическим предметом получается гладкая, блестящая, влажная поверхность, то коли-
чество воды подобрано правильно. 

Продолжительность перемешивания смеси. 
Перемешивание смеси играет важную роль в получении прочного бетона. Цель 

перемешивания состоит в покрытии каждой частицы заполнителя тонкой пленкой вяжу-
щего. Время перемешивания смеси на смесителе линии не должно быть меньше 1 мину-
ты. 

 
8.3. Испытания бетонной смеси на стадии ее подбора. 
Точные и окончательные результаты подбора смеси могут быть получены только 

лабораторным путем. Исследования образцов бетонной смеси осуществляются лабора-
ториями испытаний строительных материалов, которыми оснащены практически все 
средние и крупные бетонные узлы и заводы. 

Оперативный контроль может осуществляться приборами неразрушающего кон-
троля, например ударно-импульсный измеритель прочности от НПО «Интерприбор»*. 

Объем и методы лабораторных испытаний бетонной смеси подробно описаны в 
следующих Государственных стандартах: 

- ГОСТ 10181.0-81 “Смеси бетонные. Общие требования к методам испытаний”. 
- ГОСТ 12730.1-78 “Бетоны. Метод определения плотности”. 
- ГОСТ 12730.2-78 “Бетоны. Метод определения влажности”. 
- ГОСТ 10060-87 “Бетоны. Методы определения морозостойкости”. 
- ГОСТ 8462-85 “Материалы стеновые. Методы определения прочности при сжатии 

и изгибе”. 
 
8.4. Изготовление изделий. 
Принцип работы на оборудовании «КОНДОР» одинаков: жесткая бетонная смесь 

загружается в форму (матрицу) и уплотняется с помощью вибрации. После снятия вибра-
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ции производится распалубка изделия (изделие извлекается из матрицы) и оно направ-
ляется на термовлажностную обработку (пропарку). 

Готовые изделия подвергаются вылеживанию на поддонах в течение от 1-х (при 
температуре +15...+45 С) до 2-х суток (при температуре +5 ...+10 С). За это время изделия 
набирают 30...70% будущей марочной прочности. Их нельзя снимать с поддонов, подвер-
гать сотрясениям и ударам. 

Значительное ускорение твердения цементных изделий обеспечивает тепловлаж-
ностная обработка, в результате которой скорость взаимодействия цемента с водой воз-
растает и прочность бетона в начальные сроки увеличивается. Прочность цементных из-
делий после пропаривания в течение 10...14 часов достигает 70...80% марочной. 

По истечении указанных сроков вылеживания или после пропаривания изделия 
отделяют от поддонов. Освободившиеся поддоны очищают от остатков бетона, после 
этого они готовы для дальнейшего использования. 

Готовые камни, не допуская скалывания кромок, укладывают штабелями на транс-
портировочные поддоны. Удобный штабель имеет размеры примерно 1м х 1м х 1м. На-
пример, стеновые пустотелые или полнотелые камни укладывают в 5...6 слоев по 12 кам-
ней в слое. Такие изделия, как бордюрные камни при укладке в штабели не допускается 
класть плашмя, т.к. при этом нижние камни ломаются под весом лежащих выше. 

Уложенные на поддоны штабели готовых изделий отправляют на закрытый склад 
или под навес для дальнейшего созревания и набора отпускной прочности в течение 
5...10 суток. Во время вылеживания на поддонах и при дальнейшем хранении на складе 
необходимо не допускать преждевременного высыхания изделий, которое может на-
блюдаться летом под действием прямых солнечных лучей или в ведренную сухую погоду, 
особенно в районах с сухим климатом. С этой целью изделия периодически увлажняют 
путем умеренного полива мелко распыленной водой, не допуская размывания бетона и 
вымывания из него цемента. Увлажнение осуществляют только при наличии следов вы-
сыхания. Преждевременное высыхание приводит к прекращению реакции гидратации 
цемента из-за отсутствия воды в бетоне и к резкому уменьшению прочности изделия. Ув-
лажнение начинают не ранее 10 часов с момента изготовления изделий и продолжают до 
набора 80% прочности. 

Отправку изделий потребителю осуществляют не снимая их с транспортировочных 
поддонов.  

 
8.5. Особенности изготовления отдельных видов изделий. 
Полнотелые стеновые камни. 
Из всех изделий, которые могут изготавливаться на оборудовании «Рифей», про-

изводство полнотелых камней является наиболее простым и осваивается за минималь-
ное время. Это объясняется тем, что матрица полнотелых камней не имеет пустотообра-
зователей и легко заполняется бетонной смесью. К смеси могут не предъявляться какие-
либо повышенные требования: она может иметь относительно широкие колебания влаж-
ности и приготавливаться из низкосортного цемента и заполнителя фракцией до 15 мм. 
Отсутствие пустот в камне обеспечивает ему повышенную прочность в процессе выпрес-
совки и транспортировки сырых камней, что позволяет даже операторам с минимальным 
опытом получать качественные камни. Отсутствие пустот обеспечивает камням повы-
шенную прочность и после созревания, поэтому у покупателей редко возникают претен-
зии к их прочности 

Пустотелые и перегородочные стеновые камни. 
Изготовление этих камней также не сложно и легко освоено всеми потребителями 

оборудования «Рифей». По сравнению с полнотелыми камнями пустотелые требуют не-
сколько более тщательного подбора смеси по фракциям. Максимальный размер зерен 
крупной фракции бетонной смеси не должен превышать 1/3 минимальной толщины стен-
ки камня. 

Теплоэффективные стеновые камни по ТУ 5835-008-34562005-2011. 
Эти камни изготавливаются трехслойными: наружный - лицевой и внутренний - не-

сущий слои камня из бетона. Средний слой – теплоизоляционный вкладыш из пенополи-
стирола. Лицевой и несущий слои связаны между собой за счет особой конструкции теп-
лоизоляционного вкладыша (типа «ласточкин хвост»). 



 44
Процесс изготовление трехслойных стеновых камней несколько отличается от 

процесса изготовления обычных стеновых камней. Изготовление таких камней осуществ-
ляется в два этапа. 

Сначала в матрицу трехслойного стенового камня, до того, как она будет опущена 
на поддон, снизу, вручную устанавливается теплоизоляционный вкладыш. Положение 
вкладыша в матрице строго определено и обеспечивается совмещением соответствую-
щих элементов паз – выступ на вкладыше и матрице. Вкладыш должен входить в матрицу 
плотно, но без усилий, выступание вкладыша за нижний срез матрицы не допускается. 

Далее процесс формования идет как в обычном стеновом камне с небольшим от-
личием. При выполнении окончательного уплотнения, когда пуансон прижимает смесь 
необходимо сбросить давление в гидроцилиндре пуансона с 5 МПа до 1,0…1,5 МПа. 
Сброс давления производиться включением гидрораспределителя 16 (рис. 4) при нажа-
тии на педаль включения виброблока. Для этого установка должна быть укомплектована 
блоком сброса давления (опция). 

При изготовлении на такой установке тротуарной плитки или стеновых камней вы-
сокой прочности необходимо отключить гидрораспределитель сброса давления. Для это-
го необходимо снять колодку разъема с электромагнита гидрораспределителя и на ее 
место установить заглушку. 

Дальше процесс идет в штатном режиме. Следует отметить, что готовые камни 
следует транспортировать на поддонах с жесткой фиксацией термоусадочной пленкой 
или перевязкой полипропиленовой или стальной лентой или другим креплением, обеспе-
чивающим неподвижность и сохранность. 

Колотые облицовочные камни. 
Эти камни являются одним из лучших облицовочных материалов. При правильном 

изготовлении они придают зданию или другому облицованному ими объекту особую ар-
хитектурную выразительность и красоту. Изготовление камней осуществляется в два эта-
па. Сначала на вибропрессе линии формуют бетонные заготовки определенной формы. 
После набора прочности заготовки разрубаются на готовые камни с помощью специаль-
ного оборудования. 

При приготовлении смеси крупная фракция не должна превышать 5 мм, что обес-
печивает камням необходимую однородность, плотность и сходство с природным камнем. 
Для улучшения имитации в смесь целесообразно вводить красители. Так, для имитации 
красного гранита в смесь вводят красный или розовый краситель. Количество красителя 
отрабатывается на образцах. Соблюдение точной дозировки красителя от одного замеса 
смеси к другому не обязательно. Лучшие результаты достигаются, когда количество кра-
сителя в одном замесе берется максимальным, а в следующем уменьшается в 1,5...2 
раза. Затем количество красителя опять берется максимальным и т.д. Этим достигается 
колебание цвета готовых камней, свойственное природным камням, и перемешивание 
разных по цвету камней в процессе их разрубания, штабелирования для отправки заказ-
чику и кладки. В результате на готовой стене камни разных цветовых оттенков оказыва-
ются случайно перемешанными, что дополнительно украшает объект. В случае приготов-
ления подряд нескольких замесов смеси с одинаковым количеством красителя такое пе-
ремешивание камней не достигается. 

Бортовые камни. 
Несмотря на простую форму матрицы, позволяющую осуществлять ее быстрое 

заполнение смесью, производство бортовых камней является одним из самых сложных. 
Эта сложность объясняется высокими требованиями к внешнему виду и прочности бор-
товых камней. Для исключения трещин при формовании и получения высокой прочности 
после созревания бетона при изготовлении бортовых камней необходимо использовать 
смесь с тщательно подобранным фракционным составом. Повышенное содержание пы-
левидной фракции, облегчающей выпрессовку и транспортировку сырых изделий, при 
производстве бортовых камней также увеличивает количество брака из-за прилипания 
смеси к пуансону. Кроме того, для получения внешней поверхности удовлетворительного 
качества в бетонной смеси для этих изделий недопустимо присутствие частиц заполни-
теля крупнее 5 мм. 

Наилучшие результаты при изготовлении бортовых камней достигаются при ис-
пользовании в качестве заполнителя песка. 
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Тротуарная плитка. 
Изготовление тротуарной плитки является наиболее ответственным среди всех 

изделий, которые могут производиться на оборудовании «Рифей». Лучшим заполнителем 
для изготовления плитки является песок. Наличие зерен крупнее 3 мм нежелательно, т.к. 
они вызывают появление на верхней поверхности плитки крупных пор и углублений. 

Плитки могут окрашиваться путем введения светостойких красителей в бетонную 
смесь во время её перемешивания. Количество красителя зависит от насыщенности цве-
та и состояния поставки красителя. 

8.6. Испытание изделий и документальное подтверждение их качества. 
Говоря о прочности изделий, получаемых на оборудовании «Рифей» необходимо 

понимать, что это оборудование служит лишь совершенной опалубкой для придания бе-
тону необходимой формы. Прочность, морозостойкость и другие свойства изделий на 
90% зависят от того, какой бетон использован для их приготовления. Высокопрочный бе-
тон с воздухововлекающими добавками обеспечит высокую прочность и морозостойкость 
изделий и наоборот, бетон из старого цемента и грязного мелкого заполнителя обусловит 
низкое качество изделий независимо от конструкции линии. 

Объективную информацию о действительных характеристиках изделий могут дать 
только испытания, которые осуществляют лаборатории испытаний строительных мате-
риалов при бетонных узлах и заводах или другие учреждения, имеющие технические 
возможности и полномочия для проведения испытаний. Полученные в результате испы-
таний официальные документы о прочности, морозостойкости, уровне поглощения влаги 
и других характеристиках изделий позволяют изготовителю гарантировать качество реа-
лизуемой продукции, а потребителю на основании этих документов рассчитывать этаж-
ность зданий, толщину стен, необходимость их влаго и теплоизоляции. 

Технические требования к отклонению размеров стеновых камней, их внешнему 
виду, наличию пятен, раковин и наплывов, требования к отпускной прочности, правила 
приемки, все необходимые виды и методы испытаний, требования к маркировке, хране-
нию, транспортированию камней и гарантии изготовителя описаны в ГОСТ 6133-99 “Кам-
ни бетонные стеновые”, который является основным руководящим документам для из-
готовителя камней. 

Содержание и порядок оформления документа о качестве строительных изделий 
описаны в ГОСТ 13015.3-81 “Конструкции и изделия бетонные и железобетонные 
сборные. Документ о качестве”. 

Требования к тротуарной плитке описаны в ГОСТ 17608-91 “Плиты бетонные 
тротуарные” и ТУ 5746-034-36913928-97. 

Требования к бортовым камням описаны в ГОСТ 6665-91 “Камни бетонные и же-
лезобетонные бортовые”. 

Требования к трехслойным стеновым камням описаны в ТУ 5835-008-34562005-
2011 Камни трехслойные стеновые. 

 
*Для справки: НПО «Интерприбор», 454045, Россия, г. Челябинск, ул. Тернополь-

ская, 6. Тел/факс. (351) 729-88-85; 245-09-69; 245-09-70; 245-09-71; 245-09-72; 
E-mail: info@interpribor.ru; /http://www.interpribor.ru. 
Представительство в Москве: НИИЖБ, 109428, Россия, г. Москва, ул. 2-я Инсти-

тутская, д.6, кор. 2. Тел./факс: (495) 174-75-13; (495) 789-28-50. 
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Приложение №3. 
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Лопатка ротора смесителя (Отливка) 
Материал лопатки: Чугун ЧХ9Н5 

 
 

 
Электроды для наплавки по ГОСТ 10051-75 

Тип электрода Марка электрода 
Э-80Х4С 13КН/ЛИВТ 

Э-320Х23С2ГТР Т-620 
Э-320Х25С2ГР Т-590 

Э-350Х26Г2Р2СТ Х-5 
 
 

Лопатка ротора смесителя (с наплавкой твердым сплавом) 
Материал лопатки: Лист 12/ Сталь 20 
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1. *Разм. для справок. 
2. Вырезанную часть использовать 
для защиты люка. 

 
 
 
 
1. *Разм. для справок. 
 
 

Элемент защитный – 1 шт. Элемент защитный – 4 шт. 
Материал: Лист8/Сталь 20 Материал: Лист8/Сталь 20 

 
 
1. *Разм. для справок. 

      2. Вырезанную часть использовать 
для    защиты люка. 

 
 

 
 
 
 

1. *Разм. для справок. 
      2. Использовать вырезанную часть 
защиты дна. 
 

Элемент защитный – 2 шт. Элемент защитный люка – 2 шт. 
Материал: Лист8/Сталь 20 Материал: Лист8/Сталь 20 
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1. *Разм. для справок. 
      2. Длина развертки 478 -2 мм. 

 
 
 
 

Элемент защитный – 8 шт. 
Материал: Лист8/Сталь 20 
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