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и не влияет на прочность, растяжение при сжатии или изгибе. Ранняя прочность (1-4-

дневный возраст) и поздняя прочность через 28 дней была аналогичной (рис. 2). Различия 
между исследуемыми параметрами были обусловлены неоднородностью образцов. Основная 
причина полученных результатов-дисперсность, варьировалась из-за условиями литья 
образцов. Время проведения строго ограничено, так что перепады температур существенно 
повлияли на конечную прочность серного бетона образцы. Кроме того, различия в прочности 
на растяжение при изгибе наблюдаются и на образцах испытанные на ранней и поздней 
стадии инкубации могут быть связаны с чрезмерным максимумом размер заполнителя, 
содержащегося в серном бетоне (8 мм) для такой формы (40х40х160мм), который 
предназначен для проверки параметров раствора (максимальный размер заполнителя 4 мм). 

Заключение. Представленные результаты испытаний серного бетона подтверждают 
низкое водопоглощение и высокую устойчивость к выделению в сухих условиях. Кроме 
того, прочность на сжатие и растяжение отдельных композиций допускается для 
проектирования изделий высокого класса прочности. Результаты исследований однозначно 
указывают на то, что данный материал может быть применен в строительстве, главным 
образом для крытых и подводных или подземных применений, под замерзаниемзона 
(например подземные выгребные ямы). 
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Стендовый способ, являясь прогрессивным индустриальным способом, дает 
значительную экономию во времени и стоимости строительно-монтажных работ. Также этот 
способ производства характерен тем, что все процессы (армирование, формование, 
твердение) совершаются в неподвижных формах, которые собираются на гладкой площадке-

стенде. Изделия в процессе их изготовления и до приобретения бетоном необходимой 
прочности остаются на месте, а оборудование для выполнения отдельных операций 
перемещается от одной формы к другой. Стендовый способ дает возможность изготовлять 
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широкую номенклатуру изделий любых габаритов и обычно применяется на открытых 
полигонах. Особенно он эффективен при изготовлении длинномерных, предварительно 
напряженных изделий.  

Данный способ производства отличается изготовлением изделий в стационарно 
установленных неперемещаемых формах, а оборудование и рабочие последовательно 
перемещаются от одной формы к другой. Стендовые технологические линии обычно 
используют для изготовления крупногабаритных массивных конструкций, перемещение 
которых вместе с формой до набора необходимой прочности нецелесообразно. При 
стендовом способе производства в отличие от поточно-агрегатного и конвейерного, сборные 
конструкции изготовляют в стационарных формах. Изделия в процессе их изготовления и до 
затвердевания бетона остаются на месте, в то время как технологическое оборудование для 
выполнения отдельных операций последовательно перемещается от одной формы к другой. 
Стендовый способ применяют при изготовлении изделий большого размера (ферм, балок и 
т.п.) для промышленного, мостового и гидротехнического строительства. Для формования 
изделий сложной конфигурации (лестничных маршей, ребристых плит и т.п.) применяют 
матрицы, т.е. железобетонные формы, воспроизводящие отпечаток ребристой поверхности 
изделия. При стендовом способе производства сборные конструкции изготовляют в 
стационарных формах. Изделия в процессе их изготовления и до затвердевания бетона 
остаются на месте, в то время как технологическое оборудование для выполнения отдельных 
операций последовательно перемещается от одной формы к другой.  

Рациональность применения стендового способа возрастает с увеличением массы и 
размера изделий, перемещение которых по отдельным технологическим постам влечет 
большие затраты или практически трудно осуществимо. Это относится к фермам и балкам 
длиной 18 м и более, пролетным строениям мостов массой до 100 т и более, аркам и другим 
уникальным элементам сборного железобетона значительной массы, что определяет 
технико-экономические преимущества стендового способа при изготовлении указанных 
видов изделий. Стендовую технологию наиболее широко применяют на открытых полигонах 
мощностью до 10 - 15 тыс. м3 / год.   

При изготовлении изделий стендовым способом в силовых формах производство может 
быть организовано непосредственно в ямных камерах, длина которых обычно на 0 5 - 1 м 
больше длины формы. После окончания формования камера закрывается крышками с 
песочными (реже водяными) затворами по периметру для предупреждения утечки 
подаваемого внутрь камеры пара.  

Их также используют при стендовом способе производства железобетонных изделий. 
Глубинные вибраторы бывают ручными (массой до 25 кг) и подвесными в виде пакетов из 3 
- 15 вибраторов на одной траверсе при бетонировании массивных бетонных и 
железобетонных конструкций малоподвижными смесями. Рабочий наконечник представляет 
собой герметически закрытый цилиндрический корпус с дезбалансом внутри него. Если 
число стендовых линий обеспечивает непрерывное перемещение специализированных 
рабочих звеньев с одной формовочной линии на другую через равные промежутки времени, 
возможна поточная организация производства. 

Длинные стенды 

Длинные стенды (пакетные и протяжные) применяют при изготовлении нескольких 
изделий по длине стенда одновременно. На пакетных стендах арматурные пакеты с 
зажимами на концах собирают на отдельной установке, а затем переносят и укладывают в 
захваты стендов или форм. На протяжных стендах арматурную проволоку сматывают с бухт, 
установленных в одном конце стенда, и протягивают по всей длине стенда до другого упора 
непосредственно на линии формования. Способами образования арматурного пакета 
определяются степень механизации производства и особенности оборудования пакетных, и 
протяжных стендов. 

Изготовление линейных изделий 
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На пакетных стендах целесообразно изготовлять изделия со сравнительно небольшими 
поперечными размерами и компактным расположением арматуры по сечению (шпалы, сваи, 
опоры, балки и т. п.). В этом случае захваты и зажимные устройства получаются 
малогабаритными и относительно легкими, поэтому пользоваться ими удобно. Натяжение 
пакета, состоящего из определенного числа проволок, осуществляется за один прием 
мощным гидродомкратом, что дает большую экономию времени. Изготовление линейных 
изделий большой высоты или ширины (балки, прогоны, плиты и т. п.) с большим 
поперечным сечением, требующих поштучного или группового натяжения стержневой 
арматуры, целесообразно на протяжных стендах. Короткие стенды предназначаются для 
изготовления одного изделия по длине стенда и одного-двух изделий по ширине стенда в 
горизонтальном положении (ферм, двускатных балок и др.). Разновидностью коротких 
стендов являются переносные металлические силовые формы.  

Напольный стенд 

Натяжение арматуры (проволочной, стержневой, прядевой) осуществляется 
гидродомкратами на упоры стенда или электротермическим способом. Организация 
процесса формования изделий на стендах зависит от вида стенда и типа формуемого 
изделия, а вид стенда определяется его расположением по отношению к уровню пола, 
формой поверхности и устройствами для формования изделий. Напольный стенд наиболее 
удобен для формования крупноразмерных и длинномерных элементов в стендовых 
термоформах, обеспечивающих прогрев бетона подачей пара во внутренние полости бортов 
и поддонов. Лотковый стенд заглублен по отношению к уровню пола, что дает возможность 
перекрывать его крышками для прогрева изделий паром и применять автоматические 
устройства для закрепления лотков. Специализированные стенды для формования 
криволинейных оболочек, прогонов тавровых балок, шпал и других подобных конструкций 
оборудованы не-пазоборными металлическими или железобетонными формами. При 
разборных формах основные элементы бортовой оснастки должны быть укреплены и 
снабжены фиксаторами для быстрого закрепления на стенде. 

Изготовление изделий на длинных стендах 

Заготовка арматурных пакетов. На многих заводах сборного железобетона установлены 
пакетные стенды типа СМ-535 для производства предварительно-напряженных конструкций. 
Пакетный стенд серии СМ-535 Гипростроммаша состоит из двух формовочных линий, 
расположенных ниже уровня пола цеха: мелкой, предназначенной для формования изделий 
небольшой высоты, и заглубленной — для формования изделий высотой до 2 м. Торцовые 
упоры стенда представляют собой стальные массивные рамы, сваренные из балок 
двутаврового сечения. Стойки упоров укрепляют в железобетонном основании; в 
промежутки между стойками пропускают захватные тяги для натяжения арматуры, которые 
по высоте можно перемещать в нужное положение. В состав пакетного стенда входят 
следующие агрегаты и машины: линия заготовки пакетов проволоки, устройство для 
транспортирования пакетов к формовочным постам, оборудование формовочной площадки 
стенда. 
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Вступленяие. При анализе и обобщении современных исследований и опыта 
производства ячеистых бетонов определено, что необходимо продолжать поиск новых 
экологических и технических путей расширения сырьевой базы их производства. Кроме 
того, увеличение производства ячеистого бетона к 2020 году, а также ухудшение состояния 
окружающей среды из-за роста объемов промышленных отходов требуют принятия новых 
решений. Наилучший способ утилизации -это утилизация при производстве эффективного и 
экологически чистого пористого бетона. Это подтверждается анализом существующих 
исследований. Однако при проведении эколого-технического анализа установлено, что 
существующие технологии производства ячеистого бетона имеют ряд недостатков, 
влияющих на экологическую безопасность. К ним относятся: выработка энергии и взрывного 
давления при высоком давлении и температуре, возможность взрыва путем выделения 
водорода из бетонной массы после набухания. Возникает комплекс проблем, связанных со 
строительными техническими свойствами бетонных смесей: избыток воды смешения при 
литье под давлением технологии заключается в том, что при увеличении набора 
конструкционной прочности и технологического процесса изготовления, наличии отходов 
после резания и режущих корок возникает проблема взаимосвязи между вязкостью системы 
и предельным напряжением сдвига бетонных смесей. 

Постановка задачи. Целью представленного исследования является разработка 
двухступенчатого экологического механизма крупномасштабного утилизации 
промышленных отходов при производстве бетонных изделий с улучшенными физико-

техническими свойствами. Установлено, что двухступенчатый экологический механизм 
крупномасштабного утилизации промышленных отходов при производстве железобетонных 
изделий включает в себя: экологическую оценку промышленных отходов; определение 
полного жизненного цикла продукции на основе промышленных отходов; двухэтапный 
способ утилизации отходов с получением комплексного органо-минерального модификатора 
и модифицированных неавтоклавных газобетонных изделий; экологическая оценка 
технологий производства бетонных изделий на основе промышленных отходов; общий 
экологический рейтинг техногенных отходов, технологии производства и эксплуатации 
бетонных изделий на основе промышленных отходов на протяжении всего жизненного 
цикла изделий. На основе предложенной структурной схемы и теоретических основ была 
разработана экологически безопасная технология производства конструкционного и 
теплоизоляционного модифицированного газобетона. Она включает в себя несколько 
основных стадий технологического процесса: подготовку сырья, приготовление бетонной 
смеси, формование; термообработку. 

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

