
1

ОБОРУДОВАНИЕ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СТРОИТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ

Особенностью отрасли промышленности

строительных материалов является то, что

большинство предприятий (производств)

являются малыми, причём значительную

часть их продукции составляют стеновые и

нерудные материалы, местные вяжущие,

конструкции из бетона. На таких

предприятиях трудятся около 100 тыс. чел.

Промышленность строительных материа�
лов является одной из наиболее энерго�
ёмких отраслей – по разным оценкам,

от 16 до 20% и более в структуре производ�
ственных затрат, а также грузоёмких – объём
перевозок продукции и сырья разными вида�
ми транспорта составляет 25% от объёма об�
щегосударственных грузоперевозок. При
этом удельный вес транспортных расходов в
цене потребления составляет в среднем 10%,
а при поставке на значительные расстояния
он достигает 50%.

В России действует порядка 120–125 тыс.
строительных организаций, из которых более
90% составляют организации с числом рабо�
тающих до 100 человек. Значительные объё�
мы строительных работ выполняются «дики�
ми» бригадами, а также непосредственно за�
стройщиками.

Согласно анализу рынка строительных ма�
териалов, проведённому Институтом исследо�
вания товародвижения и конъюнктуры опто�
вого рынка (ОАО «ИТКОР») по результатам
2003 г., в отдельных регионах России имеется
дефицит строительных материалов, связанный
с большими издержками по доставке. В целом
по России цены потребления в 2 раза превос�
ходят цены производства, что обусловлено
транспортными, снабженческо�сбытовыми,
налоговыми и прочими отчислениями.

В этих условиях естественным является со�
здание мощностей для производства хотя бы
некоторых (по возможности наиболее «ходо�
вых») строительных изделий на территории
«дефицитных» регионов, поближе к потреби�
телям. Такую возможность предоставляет
оборудование, реализующее технологию само
уплотнения порошков в результате индуцирован

ного течения (СПРИТ), известную также как
«зонное нагнетание» и «Русские качели®».

Технология хорошо вписывается в страте�
гию, предусматривающую строительство жи�
лья частными застройщиками и доброволь�
ными объединениями на уровне общин и не�
правительственных организаций, так как
позволяет изготавливать качественные стро�
ительные изделия непосредственно на месте
строительства из местного сырья, в том чис�
ле грунта [1].

Технология реализуется в разнообразных
машинах для изготовления различных изде�
лий: дорожных преднапряжённых плит, тро�
туарной плитки, стеновых блоков, труб, ко�
лец и др.

Одним из технических решений, ориенти�
рованных на удовлетворение потребности в
недорогом, но относительно производитель�
ном формовочном оборудовании, является
формовочная машина типа «Русские качели®»
РК_мини_01», опытный образец которой по�
казан на рис. 1.
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Рис. 1. Опытный обра�
зец формовочной ма�
шины «РК_мини_01»
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Машина предназначена для изготовления
стеновых блоков с размерами, соответствую�
щими стандартному кирпичу, из разнообраз�
ных сыпучих материалов (цементопесчаных,
грунтобетонных смесей, опилкобетона, лёг�
ких заполнителей типа перлита и керамзита
и др.), а также камней мощения и огнеупор�
ных блоков соответствующего размера.

В данной конструкции применён непре�
рывно качающийся гирационный рабочий
орган [2]. Однако такое решение не является
единственно возможным – для реализации
технологии применимы разнообразные ис�
полнительные механизмы.

«РК_мини_01» ориентирована на индиви�
дуального застройщика и малые предприятия
по производству строительных изделий. Её
можно эксплуатировать как на месте строи�
тельства, так и в производственных условиях.

Машина сконструирована по блочно�мо�
дульному принципу, она состоит из следую�
щих основных частей: механизмов нагнета�
ния и передвижения форм и шкафа электро�
оборудования (рис. 2).

Механизм нагнетания предназначен для на�
гнетания сыпучего материала в формы при

изготовлении изделий. Основными элемен�
тами механизма нагнетания являются нагне�
татель 1 гирационного типа, привод нагнета�
теля 2, портал 3, кронштейн 4, бункер 5 с уст�
ройством 6 для приведения бункера в
возвратно�поступательное движение, а так�
же устройство 7 для предотвращения враще�
ния рабочего органа нагнетателя.

Нагнетатель вставлен в посадочное отвер�
стие стакана портала и закреплён болтами.
Нагнетание осуществляется конической по�
верхностью рабочего органа, приводимой в
круговое качательное движение вокруг вер�
шины конуса от привода нагнетателя посред�
ством коленчатого вала. Особенность вала в
том, что геометрические оси его колен пере�
секаются в вершине конуса. Вследствие это�
го образующие конуса рабочего органа при
качаниях касаются (совпадают) с верхней
поверхностью формуемого изделия.

Бункер 5 предназначен для подачи сыпучего
материала под рабочий орган нагнетателя, а
также для защиты от случайного соприкосно�
вения с подвижными элементами нагнетателя.
Бункер закреплён на портале посредством на�
правляющих 8, которые обеспечивают возмож�
ность его возвратно�поступательного переме�
щения поперёк движения форм при круговом
качании рабочего органа нагнетателя. Бункер
снабжён лыжей, которая предназначена для по�
лучения изделия точного размера по толщине
и заглаживания верхней поверхности формуе�
мого изделия, а также для обеспечения вытес�
нения формуемого материала из�под рабочего
органа только в направлении, противополож�
ном перемещению форм под нагнетателем.

Механизм передвижения форм включает в
себя раму 9, на которой смонтированы веду�
щий 10 и ведомый 11 валы, правый и левый
продольные борта с опорой 12, пластинчатый
транспортёр, состоящий из четырнадцати
форм 13, соединённых двумя параллельно
расположенными цепями 14. Рама установ�
лена на стойку 15, на которой смонтирован
мотор�редуктор 16, осуществляющий привод
передвижения форм. Мотор�редуктор соеди�
нён с ведущим валом посредством цепной
передачи, закрытой кожухом 17.

Формы посредством механизма передви�
жения могут перемещаться под нагнетателем,
двигаясь по опорам правого и левого про�
дольных бортов, как по направляющим. Ког�
да формы располагаются между бортами, об�
разуются замкнутые ячейки, соответствую�
щие размеру формуемого изделия, с
открытой верхней поверхностью.

Механизм нагнетания закреплён на раме
механизма передвижения форм болтами. Для

Техническая характеристика машины

Максимальная производительность
(расчётная), блок/ч 500
Размер блока, мм 250×120×65
Количество формообразующих ячеек
в транспортёре, шт. 14
Максимальная скорость движения
транспортёра, м/мин 1,3
Круговая частота качания нагнетателя, мин–1 140
Мощность, кВт:

привода нагнетателя 1,5
привода перемещения формы 1,5

Напряжение, В 380
Частота тока, Гц 50
Габаритные размеры машины, мм,
не более 1039×770×1301
Масса машины, кг, не более 450

Рис. 2. Общий вид фор�
мовочной машины
“РК_мини_01”:
1 – нагнетатель гира�
ционного типа; 2 –
привод нагнетателя;
3 – портал; 4 – крон�
штейн; 5 – бункер; 6 –
устройство для приво�
да бункера; 7 – уст�
ройство для предотв�
ращения вращения
рабочего органа на�
гнетателя; 8 – направ�
ляющие; 9 – рама;
10  и 11– ведущий и ве�
домый валы; 12 – про�
дольный борт; 13 –
форма; 14 – цепь; 15 –
стойка; 16 – мотор�
редуктор привода пе�
редвижения форм;
17 – кожух приводной
цепи; 18 – шкаф элек�
трооборудования
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удобства чистки машины механизм нагнета�
ния можно откидывать в сторону вверх, для
чего предусмотрено шарнирное соединение
портала с кронштейном и ручка на портале,
посредством которой осуществляют поворот.

Электрооборудование машины 18 включает в
себя систему управления, где в зависимости от
уровня сигнала, который пропорционален на�
грузке на приводе нагнетателя, изменяется
скорость перемещения форм (формообразую�
щих ячеек) под нагнетателем. Чем выше уро�
вень сигнала, тем больше скорость. Также пре�
дусмотрено управление приводом питателя.
Питатель может быть либо встроенным в ма�
шину, либо внешним устройством. При дос�
тижении заданного уровня сигнала привод
питателя отключается для предотвращения
перегрузки бункера подаваемой смесью.

Работа машины «РК_мини_01» осуществляется
следующим образом. После подключения маши�
ны к сети её приводят в исходное состояние, для
чего включением привода передвижения форм
устанавливают пластинчатый транспортёр так,
чтобы стенка одной из форм располагалась с на�
ружной стороны лыжи бункера на расстоянии
12–15 мм от неё. При этом последующая фор�
ма будет располагаться непосредственно под
рабочим органом нагнетателя.

Затем включают привод нагнетателя и подго�
товленную должным образом формовочную
смесь подают в бункер. Смесь по наклонной
стенке бункера просыпается под коническую
поверхность качающегося рабочего органа на�
гнетателя и заполняет форму через её открытую
сторону. При круговом качании нагнетателя ко�
ническая поверхность рабочего органа, перио�
дически отдаляясь и приближаясь к открытой
стороне формы, подаёт в форму порции смеси,
которые попадают под рабочий орган. После
того, как начнётся интенсивное выдавливание
смеси в свободную сторону формы (в противо�
положную от лыжи), управляющий сигнал дос�
тигнет установленной величины, автоматичес�
ки включается привод передвижения форм, и
формы последовательно продвигаются под ра�
бочим органом нагнетателя.

Скорость передвижения регулируется авто�
матически исходя из условия достижения оп�
тимальной плотности смеси в ячейке. По мере
прохождения форм под качающимся нагнета�
телем они заполняются уплотнённой смесью
и затем попадают под лыжу бункера, посред�
ством которой осуществляется калибровка от�
формованных блоков. После выхода формы с
отформованным блоком из�под заглаживаю�
щей подошвы лыжи форма поворачивается
относительно оси ведущего вала, и блок отде�
ляется от стенки соседней формы. В этот мо�

мент производится съём отформованного бло�
ка. Это делают либо двумя руками, захватив
блок с противоположных сторон, либо соот�
ветствующим захватом. Съём отформованных
блоков осуществляется постоянно, пока про�
должается процесс их изготовления.

Процесс носит непрерывный характер, и в
бункере на протяжении всего процесса изго�
товления блоков должна находиться смесь,
для чего необходимо обеспечить её постоян�
ное поступление в объёмах, которые опреде�
ляются скоростью изготовления блоков.

При организации участка по производству,
например, грунтоблоков, для эффективной
работы машины «РК_мини_01» участок мо�
жет быть укомплектован различным допол�
нительным оборудованием, например смеси�
телем, питателем и т.п.

Примерный план размещения оборудования
на участке для изготовления блоков ориенти�
ровочной производительностью 0,5 млн шт.
условного кирпича в год при односменной
работе приведён на рис. 3.

Испытания «РК_мини_01», проведённые в
НИИ транспортного строительства (ОАО
ЦНИИС, г. Москва), показали высокую ста�
бильность плотности изготовленных блоков.

«РК_мини_01» – первая машина из новой ли
нии компактных формовочных машин, в состав
которой могут входить машины для формования
тротуарных плиток, бортового камня и других
изделий.
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ков; 8 – место опера�
тора; 9 – место хране�
ния цемента; 10 – ме�
сто хранения грунта;
11 – место хранения
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