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Республика Беларусь занимает ведущее положение в Европе по про-

изводству изделий из автоклавного ячеистого бетона. Только в Могилев-
ской области работают три иностранные линии по изготовлению ячеисто-
бетонных блоков. Тенденции к наращиванию объемов производства авто-
клавного ячеистого бетона имеются и в России.  

Большинство современных предприятий, производящих изделия из 
автоклавного ячеистого бетона, выпускают продукцию со средней плотно-
стью не ниже D500 при классе прочности В2,5. Анализ энергетических па-
раметров твердеющей системы показал, что предприятиями не в полной 
мере используется энергетический потенциал, заложенный в вяжущих ве-
ществах. Для ячеистобетонных смесей на начальных этапах твердения, на-
блюдается экстремальная зависимость величины тепловыделения в зави-
симости от средней плотности. Реализация оптимальных условий для 
твердения, сочетающая в себе рациональный выбор сырьевых компонен-
тов и параметров предварительной выдержки массивов, позволяет оптими-
зировать пористую структуру твердеющего массива и получать изделия со 
средней плотностью D400 и даже D350 при классе прочности В2,5. Кроме 
того, становиться возможным получения изделий с предельно низкими 
средними плотностями вплоть до D100. 

Использование изделий с такими характеристиками в строительстве 
дает существенный эффект, заключающейся, как в снижении трудоемко-
сти, так и в повышении энергетического качества ограждающих конструк-
ций. Блоки со средней плотностью D400, используемые как конструкцион-
но-теплоизоляционный материал, позволяют получить ограждающие кон-
струкции, обеспечивающие минимум энергопотребления зданий. Такие 
здания за рубежом носят название «пассив хаус».  

Таким образом, повышение энергетической эффективности изделий 
из автоклавного ячеистого бетона, как при их производстве, так и в про-
цессе строительства обеспечивает реализацию энергосберегающих техно-
логий и является инновационным. 
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Приведены результаты исследования работы контактного соединения 

бетон – дополнительная арматура на основе углеродных волокон. 
Образцами для экспериментального исследования являлись железобе-

тонные блоки размерами поперечного сечения 140(b)х250(h) мм длиной 
500 мм. Блоки Б1–Б15 усиливали приклеиванием к поверхности бетона 
пластин на основе углеродных волокон типа Sika CarboDur S512                
(ftk = 2465 МПа, E = 160000 МПа). Блоки Б16–Б21 усиливали вклеиванием в 
предварительно выполненные пазы пластин типа Sika CarboDur S512. В 
последнем случае пластина распиливалась вдоль волокон и ширина ее со-
ставляла 25 мм. Пластины приклеивались на различной длине от 25 до   
400 мм, вклеивание осуществлялось на длине от 40 до 150 мм. 

Испытания показали, что рост разрушающей нагрузки наблюдался 
при увеличении длины приклейки углепластиковой пластины на наруж-
ную поверхность блока с 25 до 200 мм. Для блоков, усиленных пластинами 
на длине 200 мм и более, среднее значение разрушающей нагрузки остава-
лось постоянным и составило 37,5 кН (рис. 1). 

 
Рис. 1. График зависимости разрушающего сдвигающего усилия от длины 

приклеивания (вклеивания) пластины: 1 – для пластин, приклеенных на наруж-
ную поверхность; 2 – для пластин, вклеенных в пазы 

 

Для блоков с вклеенной в пазы арматурой усиления наблюдался ана-
логичный рост разрушающей нагрузки с увеличением длины пластины.  

Экспериментальные исследования показали, что прочность контакт-
ного соединения при равной его площади выше для случая вклеивания 
пластины в пазы по сравнению с ее приклеиванием к наружной поверхно-
сти бетона. 
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