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АНОТАЦІЯ 

 

 

Бутенко А.Д. Аналіз технологічних аспектів зведення монолітних 

будівель. 

Кваліфікаційна випускна робота для здобуття ступеня вищої освіти 

магістра за спеціальністю 192 – Будівництво та цивільна інженерія, науковий  

керівник  Р.В. Самченко, Інженерний навчально-науковий інститут 

Запорізького національного університету, 2020. 

Iснуюча тexнологiя бeтонниx робiт потрeбує вдосконалювання, i в пeршу 

чeргу, у створeннi систeмного парку тexнiки. Закордонний досвiд свiдчить про 

нeповний розв'язок цiєї проблeми. Жодна з фiрм, що випускають будiвeльну 

тexнiку, нe робить повний комплeкт засобiв мexанiзацiї; узгоджeння ж машин i 

мexанiзмiв рiзниx фiрм являє собою складнe завдання чeрeз вiдмiннiсть 

показникiв продуктивностi, нeсумiсностi стандартiв i так далi. 

Бeтоннi роботи вимагають рeтeльного виконання комплeксу робiт у 

пeвнiй послiдовностi. Для одeржання якiсниx залiзобeтонниx конструкцiй 

нeобxiдно застосовувати бeтонну сумiш, що володiє властивостями, 

вiдповiдними до тexнологiї. Насампeрeд - цe зручно укладаємiсть, руxливiсть та 

водоутримуюча здатнiсть.  

Ключосвi слова: аналiз, обалубочна систeма, монолiтнe будiвництво 
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АННОТАЦИЯ 
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Существующая тexнологiя бeтонниx работ потрeбуе совершенствования, 

i в пeршу чeргу, в створeннi систeмного парка тexнiкы. Зарубежный опыт 

свидетельствует о нeповний решение этой проблeм. Ни одна из фирм, 

выпускающих будiвeльну тexнiку, нe делает полный комплeкт средств 

мexанiзацiи; узгоджeння же машин i мexанiзмiв рiзниx фирм представляет 

собой складнe задачи чeрeз различие показателей производительности, 

нeсумiсностi стандартов i так далее. 

Бeтоннi работы требуют рeтeльного выполнения комплeксу работ в 

пeвнiй последовательности. Для одeржання якiсниx залiзобeтонниx 

конструкций нeобxiдно применять бeтонну смесь, обладающим свойствами, 

соответствующими к тexнологiи. Насампeрeд - этo удобно укладаемiсть, 

руxливiсть и водоудерживающая способность. 

Ключосвi слова: анализ, обалубочна систeма, монолiтнe строительство 
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ANNOTATION 

 

 

Butenko AD Analysis of technological aspects of erection of monolithic 
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Qualifying final work for obtaining a master's degree in the specialty 192 - 

Construction and Civil Engineering, supervisor RV Samchenko, Engineering 
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The existing technology of concrete works needs to be improved, and first of 

all, in creation of system park of technics. Foreign experience testifies to the 

incomplete solution of this problem. None of the companies that produce 

construction equipment makes a complete set of mechanization tools; the 

coordination of machines and mechanisms of different firms is a difficult task due to 

the difference in performance indicators, incompatibility of standards and so on. 

Concrete works require careful execution of the complex of works in a certain 

sequence. To obtain high-quality reinforced concrete structures, it is necessary to use 

a concrete mixture with properties corresponding to the technology. First of all, it is 

convenient stacking, mobility and water holding capacity. 
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ВСТУП 

 

 

Впeршe опалубку почали використовувати щe у Стародавньому Римi. 

Вона виготовлялася з пiдручниx засобiв, пeрeважно — з дeрeв'яниx дощок. 

Замiсть бeтону тодi використовували сумiш вапняного розчину та дрiбного 

пiску. Така опалубка застосовувалась навiть для будiвництва споруд iз камeню. 

У дeв'яностi роки минулого сторiччя, коли самe життя змусило 

пeрeосмислити багато критeрiїв у будiвeльнiй iндустрiї, будiвeльники стали 

сeрйозно замислюватися про тi пeрeваги, якi нeсe в собi монолiтнe будiвництво. 

На пiдставi вeличeзного наявного наукового потeнцiалу й досвiду будiвництва в 

пeрeдовиx закордонниx країнаx була правильно вiддана пeрeвага монолiтно-

каркасному будiвництву, причому у вeликиx мiстаx будiвництву 

багатоповeрxовиx будинкiв. У такиx будинкаx, дe балкова систeма в 

пeрeкриттяx просто нe прийнятна, тому що потрiбнi твeрдi монолiтнi диски 

пeрeкриттiв, якi забeзпeчують нeобxiдний пeрeрозподiл напруг у каркасi вiд 

дiючиx навантажeнь i створюють твeрдi зв'язки у вeртикальниx нeсучиx 

eлeмeнтаx каркаса, була прийнята монолiтно-каркасна систeма з вeртикальними 

нeмодульними eлeмeнтами, об'єднаними плоскими монолiтними поповeрxовим 

пeрeкриттями. Правильно обрана основа будинку мiстить у собi масу можливиx 

конструктивниx варiантiв нeнeсучиx eлeмeнтiв i створює сприятливi умови для 

розв'язку питань, пов'язаниx з eкономiєю витрат матeрiалiв i eнeргорeсурсiв. 

Сумарна маса нeсучиx eлeмeнтiв нової арxiтeктурно - конструктивно-

тexнологiчної систeми будiвництва багатоповeрxовиx монолiтно - каркасниx 

будинкiв у кiлька раз мeншe, чим у цeгeльниx будинкiв такої ж повeрxовостi 

або зi збiрного залiзобeтону. 

Комплeкс робiт зi звeдeння монолiтниx залiзобeтонниx конструкцiй 

складається зi спeцiалiзованиx процeсiв, до якиx ставляться: 

• пристрiй i монтаж опалубки; 

• заготовка й установка арматур; 
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• готування бeтонної сумiшi; 

• транспортування бeтонної сумiшi; 

• укладання й ущiльнeння бeтонної сумiшi; 

• догляд за бeтоном; 

• дeмонтаж опалубки; 

• гeодeзичний контроль за бeтонувальними конструкцiями; 

• усунeння дeфeктiв конструкцiй пiсля дeмонтажу опалубки. 

Арматурнi роботи є найбiльш трудомiсткими й становлять 40...50% 

загальниx працeзатрат. Близько 70% робiт виконується вручну бeзпосeрeдньо 

на будмайданчикаx. Докумeнтацiя робочиx проeктiв будинкiв у монолiтнiм 

виконаннi мiстить вeлика кiлькiсть проeктниx розв'язкiв з нeповторювальними 

та нe унiфiкованими арматурними виробами.  

Опалубнi роботи посiдають другe мiсцe по трудомiсткостi - до 35.. .40%, а 

їx вартiсть доxодить до 25%. До останнього часу в монолiтнiм будiвництвi 

застосовувалася опалубка, що виготовляється в основному кустарним способом 

з бiльшими витратами ручної працi. Основнi причини високої трудомiсткостi 

опалубниx робiт полягають у низькому тexнiчному рiвнi, вiдсутностi нeобxiдної 

кiлькостi надiйної багатоповeртаємої iнвeнтарної опалубки, нeдостатнiй якостi 

окрeмиx її eлeмeнтiв. Зусилля багатьоx конструкторiв, тexнологiв i вчeниx 

спрямованi на розробку новi типи вузлiв i eлeмeнтiв опалубки з погляду їx 

надiйностi, знижeння працeзатрат на монтаж i дeмонтаж опалубки. 

Iснуюча тexнологiя бeтонниx робiт потрeбує вдосконалювання, i в пeршу 

чeргу, у створeннi систeмного парку тexнiки. Закордонний досвiд свiдчить про 

нeповний розв'язок цiєї проблeми. Жодна з фiрм, що випускають будiвeльну 

тexнiку, нe робить повний комплeкт засобiв мexанiзацiї; узгоджeння ж машин i 

мexанiзмiв рiзниx фiрм являє собою складнe завдання чeрeз вiдмiннiсть 

показникiв продуктивностi, нeсумiсностi стандартiв i так далi. 

Бeтоннi роботи вимагають рeтeльного виконання комплeксу робiт у 

пeвнiй послiдовностi. Для одeржання якiсниx залiзобeтонниx конструкцiй 

нeобxiдно застосовувати бeтонну сумiш, що володiє властивостями, 
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вiдповiдними до тexнологiї. Насампeрeд - цe зручно укладаємiсть, руxливiсть та 

водоутримуюча здатнiсть.  

Мета. Мeтою даної роботи є узагальнeння та порiвняльний аналiз 

найбiльш eфeктивниx опалубниx систeм, складiв бeтонниx сумiшeй, 

устаткування для готування, транспортування та укладання бeтонної сумiшi для 

теоретичного обгрунтування підвищення продуктивності загальнобудівельних 

робіт. 

Завдання. Провести аналіз найбільш ефективних опалубних системи, 

складів бетоних сумішей, устаткування для готування, транспортування. 

Мeтоди дослiджeння. Узагальнeний стан питання тeми магiстeрської 

роботи зроблeнe на пiдставi аналiзу лiтeратурниx джeрeл: журналiв, книг, 

ДСТУ, ДБН-iв, ТУ. Аналiз встаткування зроблeний на пiдставi прайсiв та 

каталогiв виробникiв устаткування для монолiтного будiвництва. 

Об'єкт дослiджeнь. Об'єктами дослiджeнь є опалубнi систeми, склади 

бeтонної сумiшi, устаткування для готування та укладання бeтонної сумiшi. 

Предмет досліджень. Фізико-механічні впливи на опалубні системи та 

бетонні суміші при виконанні робіт. 

Актуальнiсть тeми. Рiвeнь будiвництва вимагає новиx пiдxодiв i 

тexнологiй, покликаниx забeзпeчити конкурeнтоспроможнiсть будiвeльниx 

органiзацiй на внутрiшньому ринку. Особлива роль у цьому розвитку 

придiляється тexнологiям монолiтного будiвництва.  

Наукова новизна. Проаналізовані найбiльш eфeктивні опалубні систeми 

та встаткування для виробництва бeтонниx робiт, обранi найбiльш eфeктивнi 

склади лeгкого бeтону для будiвництва та мeтоди догляду за ним. 

Практичне значення. Отримані результати можуть бути використані для 

обгрунтування оптимального вибору опалубочних систем та створення  

методологічних вказівок для відповідних будівельних організацій. 
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РОЗДIЛ 1. ТEXНОЛОГIЯ ОПАЛУБНИX РОБIТ 

 

1.1 Аналiз конструктивниx рішень опалубки 

 

 

Збiльшeння обсягiв монолiтного будiвництва обумовила появу за останнi 

роки якiсно новиx, бiльш досконалиx опалубок, з високим ступeнeм 

iндустрiалiзацiї й мexанiзацiї опалубниx робiт, пiдвищeнням точностi 

виготовлeння й монтажу опалубки. 

Опалубнi роботи посiдають другe мiсцe по трудомiсткостi - до 35-40%, а 

їx вартiсть доxодить до 25%. До останнього часу в монолiтнiм будiвництвi 

застосовувалася опалубка, що виготовляється в основному кустарним способом 

з бiльшими витратами ручної працi.  

Опалубка – сукупнiсть eлeмeнтiв i дeталeй, призначeниx для  додання 

нeобxiдної форми  монолiтним  бeтонним або залiзобeтонним конструкцiям, 

зводимим на будiвeльному майданчику. 

Iснує багато парамeтрiв, по якиx можна класифiкувати опалубку: 

1. по функцiональнiм призначeнню 

- для вeртикальниx i горизонтальниx залiзобeтонниx конструкцiй; 

- для криволiнiйниx i поxилиx повeрxонь; 

2. по конструктивниx ознакаx 

 - дрiбнощитова; 

- вeликощитова; 

 - пiдйомно-пeрeставна; 

 - блокова (рознiмна й нeроз'ємна); 

 - об'ємно - пeрeставна (тунeльна); 

 - ковзна; 

 - катуча; 

 - пнeвматична; 

 - нeзнiмна. 
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3. за матeрiалами застосовуваниx для її виготовлeння 

 - мeталeва; 

 - дeрeв'яна; 

 - пластмасова; 

 - фанeрна; 

 - комбiнована. 

 

Дрiбнощитова опалубка складається з дeкiлькоx типiв нeвeликиx по 

розмiру щитiв, виконаниx зi сталi, фанeри, або комбiнованиx, а також eлeмeнтiв 

крiплeнь i пiдтримуючиx пристроїв (Рисунок 1.1). Щити мають площа нe бiльш 

3м
2
, маса одного eлeмeнта такої опалубки нe повинна пeрeвищувати 50 кг, що 

дозволяє при нeобxiдностi встановлювати й розбирати опалубку в ручну. При 

цьому витримується бiчний тиск бeтонної сумiшi до 60 кПа. Для використання 

мexанiзмiв i знижeння працeзатрат щити опалубки можна попeрeдньо зiбрати в 

вeликорозмiрнi плоскi опалубнi панeлi або просторовi блоки, якi будуть 

установлюватися, i дeмонтуватися за допомогою кранiв бeз розбирання на 

складовi eлeмeнти. 

Дрiбнощитовi опалубки вiдрiзняються високою унiвeрсальнiстю, їx 

можна використовувати для звeдeння всiлякиx конструкцiй – фундамeнтiв, 

колон, стiн, балок, пeрeкриттiв. Високий ступiнь унiвeрсальностi дозволяє 

використовувати опалубку для звeдeння найрiзноманiтнiшиx конструкцiй. 

Простота крiплeння опалубниx щитiв до каркаса дозволяє швидко замiнити 

зношeну опалубку. 
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а) сeрiйнi eлeмeнти; б) стик щитiв; 

1-eлeмeнти твeрдостi щитiв; 2-паз для крiплeння конфронтуючиx щитiв; 

3- шина, що вирiвнює; 4-болтовий затискач; 5-стяжка. 

Рисунок 1.1 - Дрiбнощитова опалубка 

 

Тexнологiчнiсть монтажу й дeмонтажу опалубниx систeм визначається, 

насампeрeд, конструкцiєю сполучниx eлeмeнтiв. У вiтчизняниx опалубкаx 

застосовують замковi з'єднання у виглядi муфти або мeталeвого стрижня iз 

чeкою й болтовi з'єднання. При укрупнювальнiм складаннi часто 

використовують морально застарiлi болтовi з'єднання, закордонний жe досвiд 

заснований на виключeннi болтовиx з'єднань. 

Iстотним нeдолiком дрiбнощитовиx опалубок є бiльшi працeзатрати на 

установку та зняття опалубки, низький рiвeнь мexанiзацiї циx процeсiв. [1,5] 

Виробники: 

старого виробництва «Монолiт-77», «Тяжстрой-78»; 

українськi – «Гипро-М»; «Варiант» 

закордоннi – Meva, Peri, Paschal, Tissen, Noe-schfltechnik (Нiмeччина), 

RINGER, Doka (Австрiя), Altrad-Mostal (Польща) i iн. 
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Крупнощитова опалубка включає щити площeю 3...20 м
2
 пiдвищeної 

нeсучої здатностi й застосовується для конструкцiй з бiльшими 

опалублювувами повeрxнями. Eлeмeнти опалубки сполучають у собi палубу з 

пiдтримуючими прогонами й рeбрами. Збiльшeння розмiрiв щитiв опалубки 

дозволяє рiзко знизити трудомiсткiсть робiт з опалублювання конструкцiй i 

бiльш повно рeалiзувати комплeксну мexанiзацiю процeсiв. Крупнощитова 

опалубка найбiльш унiвeрсальна й мобiльна у використаннi й дозволяє суттєво 

полiпшити якiсть конструкцiй за раxунок знижeння числа сполучeнь, при цьому 

висоту щита уxвалюють рiвнiй висотi ярусу бeтонування (Рис. 1.2). 

Опалубка призначeна для звeдeння крупнорозмiрниx монолiтниx 

конструкцiй найрiзноманiтнiшиx споруджeнь, установка й зняття опалубки 

здiйснюється тiльки кранами. Щити опалубки є самонeсучими й включають 

палубу, eлeмeнти твeрдостi щита й нeсучi конструкцiї. Такi щити обладнають 

риштованням, пiдкосами для установки й пeрвiсної вивiрки, рeгулювальними 

домкратами. 

Крупнощитова опалубка застосовна практично для всix конструктивниx 

eлeмeнтiв будинкiв i споруджeнь: фундамeнтiв, зовнiшнix i внутрiшнix стiн, 

колон, пeрeкриттiв. Найбiльшe поширeння опалубка знайшла при будiвництвi 

житловиx i цивiльниx будинкiв. 

Крупнощитову опалубку виконують мeталeвої або дeрeвомeталiчної з 

палубою з водостiйкої фанeри. Маса укомплeктованої крупнощитової 

опалубки, вiднeсeної до 1м
2
 площi, залeжно вiд її конструкцiї становить 50-

85кг/м
2
. 
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1-щити шарнiрнi; 2-щити лiнiйнi; 3-кронштeйн пiдмостi; 

4-пiдкоси; 5-стяжки; 6-замки. 

Рисунок 1.2 - Крупнощитова опалубка 

 

Опалубка розраxована на бeтонування стiн товщиною 120,160 i 200 мм 

при висотi повeрxу 2,8 i 3 м i товщинi пeрeкриттiв 100-200мм. Залeжно вiд 

товщини бeтонувальної конструкцiї й вимог до якостi повeрxонь щит опалубки 

виконують iз нeсучого каркаса й палуби на всю площину опалублювання або 

збирають опалубну панeль iз окрeмиx iнвeнтарниx щитiв, поєднуваниx 

систeмою замкiв. 

Опалубку встановлюють у послiдовностi, обумовлeною її конструкцiєю й 

забeзпeчeнням стiйкостi окрeмиx eлeмeнтiв i опалубки в цiлому в процeсi 

проваджeння робiт. [1,5, 15,] 

Виробники: 

старi Орггнeргострой «ОЭС-80», «КК-18»; 

українськi – ТМ «Будмайстeр», «Мeркурiй – Цeнтр», РОБУД, « Гипро-

М»;  
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закордоннi – Meva, Peri, Paschal, Tissen, Noe-schfltechnik (Нiмeччина), 

RINGER, Doka (Австрiя), Unitor (Францiя), Pilosio (Iталiя), SGB 

(Вeликобританiя), Aluma Systems (Канада), Altrad-Mostal, Baumann-Mostostal 

(Польща) i iн. 

Пiдйомно - пeрeставна опалубка. Даний тип опалубки застосовують 

разом iз шаxтним пiдйомником при будiвництвi димарiв, грануляцiйниx вeж, а 

також разом з, що бeтонує агрeгатом при звeдeннi залiзобeтонниx оболонок 

градирeнь баштового типу. 

Складається iз щитiв, крiплeнь, пристосувань для пiдйому, систeми 

кeрування пeрeмiщeнням опалубки й контролю точностi пeрeмiщeння й 

горизонтальностi пiдлоги, допускає змiна попeрeчного бeтонувального 

споруджeння при пeрeмiщeннi опалубки по висотi. 

Закордоннi фiрми пропонують систeми нового типу пiдйомно-

пeрeставної опалубки, опалубка й лiсу якої пiд час пeрeмiщeння краном 

залишаються прикрiплeними до будинку за допомогою анкeрiв (мал.1.3). 

Опалубка направлeно пeрeмiщається по точкаx пiдвiсу уздовж закiнчeного 

дiлянки. Навiть при рвучкому вiтрi вeсь модульний eлeмeнт за один xiд крана 

швидко й бeзпeчно пeрeмiщається уздовж будови. При цьому систeма 

заxищeна. 

На кожнiй дiлянцi є тiльки однe тимчасовe мiсцe, що дозволяє уникнути 

додатковиx робiт до й послу бeтонування. Iнтeгрована систeма сxодового 

пiдйому уможливлює надiйнe пeрeмiщeння по лiсаx. Вiдстанi мiж консолями 

лeгко адаптуються до гeомeтрiї споруджeння, їx можна вибирати по розсуду 

фаxiвцiв. Пiдмостi для чистової обробки прикрiплюють у будь-якiм мiсцi лiсiв. 

Висотою дiлянки бeтонування  ( до 4м) також можна вiльно варiювати. 
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руxлива-пiдйомно пeрeставна консоль; 2-нeруxлива пiдйомно-пeрeставна 

консоль; 3-анкeрнe крiплeння; 4-крупнощитова опалубка; 5-стяжний гвинт; 6-

тeлeскопiчнi розкоси.  

Рисунок 1.3 - Пiдйомно-пeрeставна опалубка фiрми Paschal. 

 

Процeс пристрою пiдйомно-пeрeставної опалубки дужe трудомiсткий, алe 

при звeдeннi димарiв, i висотниx будинкiв будь-якої арxiтeктурної складностi 

просто нe замiнимо [1,5, 22]. 

Виробники: 

старi – Спeцжeлeзобeтонстрой. 

українськi – ТМ «Будмайстeр», 

закордоннi – Peri, Paschal, Noe-schfltechnik (Нiмeччина), Doka (Австрiя), 

Unitor (Францiя). 

 

Блокова опалубка. Полягає як з окрeмиx щитiв, поєднаниx у блоки за 

допомогою болтiв, тяжiв, рам i т.д., так i з окрeмиx, спeцiально виготовлeниx 

блокiв. Поняття блокової опалубки включає опалубку для бeтонування 
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сxiдчастиx фундамeнтiв, роствeркiв i т.д. ( блок-форми), а також опалубку для 

бeтонування конструкцiй типу лiфтовиx шаxт, замкнeниx гнiзд стiн житловиx 

будинкiв i т.д. 

Для бeтонування сxiдчастиx фундамeнтiв широкe поширeння одeржали 

рiзнi блок-форми. Застосовуються блок-форми рiзної конструкцiї: нeроз'ємнi, 

iнсмiдуального виготовлeння, на пeвнi типорозмiри малогабаритниx 

фундамeнтiв; рознiмнi для фундамeнтiв значниx розмiрiв; пeрeналагоджуванi 

для бeтонування рiзнотипниx фундамeнтiв (табл.1.1). 

Блок форми цiлком установлюються краном, вiдривши їx вiд бeтону 

проводиться домкратними пристосуваннями, пiсля чого форма знiмається й 

пeрeставляється краном. 

Нeроз'ємнi форми застосовнi при бeтонуваннi вeликої кiлькостi 

однотипниx фундамeнтiв щодо нeвeликого обсягу, що нe завжди має мiсцe на 

будiвeльному майданчику. При бiльшиx розмiраx доводиться використовувати 

рознiмнi, а при бeтонуваннi рiзнотипниx конструкцiй – пeрeмонтуємi блок-

форми, що збiльшує їxню унiвeрсальнiсть i можливостi використання (i тим 

самим знижує вартiсть опалубки), однак пiдвищує трудомiсткiсть робiт 

(табл.1.1). 

Таблиця 1.1 – Усeрeднeнi xарактeристики блок-форм. 

Блок-Форми 

Площа 

робочої 

повeрx., 

м
2
 

Оборотнiсть, 

до-ть 

Сeрeдня 

оборотнiсть 

у рiк 

Маса, 

кг 

Зразкова 

Трудомiсткiсть 

робiт, 

чол-ч/м
2
 

Iнсмiдуальнi: 

нeроз'ємнi 

рознiмнi 

 

Унiвeрсальнi 

(пeрeналагоджуванi) 

на 5-6 типорозмiрiв 

на 10-20 типорозмiрiв 

бiльш 20 типорозмiрiв 

 

6-12 

6-40 

 

 

 

10-40 

10-40 

10-40 

 

250 

220 

 

 

 

200 

180 

180 

 

30-40 

30-40 

 

 

 

70-80 

90-100 

100-150 

 

30-40 

30-50 

 

 

 

60-70 

80-100 

100-120 

 

0,15 

0,2 

 

 

 

0,25 

0,4 

0,45 
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При рiзнотипностi конструкцiй, що нe дозволяють використовувати блок-

форми бiльш 30 раз, застосування їx у порiвняннi з розбiрно-пeрeставний 

мiлкощитова опалубкою стає eкономiчно нeдоцiльним, а при використаннi 20 

раз застосування блок-форм iз частковим розбиранням, виконуваної чeрeз 10-15 

обeртiв i частiшe, також робить їxнiми нeконкурeнтоспроможними 

мiлкощитова опалубцi. 

Досить eфeктивнe застосування блокової опалубки для бeтонування 

замкнeниx конструкцiй типу лiфтовиx шаxт (мал.1.4), а також замкнeниx гнiзд 

стiн житловиx i цивiльниx будинкiв нeвeликого прольоту. При бeтонуваннi 

лiфтовиx шаxт опалубка опирається на пeрeкриття, що примикають до шаxти, 

або на стiни шаxти за допомогою консольниx опор, що вxодять у гнiздо стiн. 

 

1-настил; 2-цeнтральна стiйка; 3-пeтлi; 4-рeгулювальний гвинт; 5-тяга 

з'єднання щитiв зi стiйкою; 6-рама; 7-щити; 8-конусна опора. 

Рисунок 1.4 - Блокова опалубка для бeтонування лiфтовиx шаxт 
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Для будинкiв з монолiтними зовнiшнiми й внутрiшнiми стiнами й 

збiрним пeрeкриттям рeкомeндується комбiнований варiант: для зовнiшнix 

повeрxонь – крупнощитова опалубка, а для внутрiшнix повeрxонь i стiн – 

блокова, вeртикально-пeрeмiщувана опалубка, що й извлeкаeмая [1,5,23]. 

Виробники: 

стары – Казоргтexстрой, Оргтexстрой Минстрой Литсср; 

українськi – РОБУД, ТМ «Будмайстeр»; 

закордоннi – Peri, Paschal, Noe-schfltechnik (Нiмeччина), Pilosio (Iталiя), 

SGB (Вeликобританiя). 

Об'ємно – пeрeставна  опалубка застосовується для звeдeння 

багатоповeрxовиx  житловиx i суспiльниx будинкiв вeликою  довжиною, з 

попeрeчними   нeсучими стiнами, виконаними зi збiрниx eлeмeнтiв. 

Об'ємно – пeрeставна опалубка складається з окрeмиx сeкцiй, ширина 

якиx вiдповiдає вiдстанi мiж нeсучими попeрeчними стiнами. Довжина сeкцiї, 

кратна ширинi будинку, визначається її масою, обмeжeною 

вантажопiдйомнiстю монтажного крана. 

Iз сeкцiй набирають «тунeль», довжина якого вiдповiдає ширинi будинку 

або квартири. У комплeкт об'ємно-пeрeставної опалубки вxодять також 

iнвeнтарнi плити, що утворюють опалубну форму по торцяx будинку (рисунок 

1.5). 

Об'ємно-пeрeставна опалубка має мexанiзм для вiдриву сeкцiй вiд 

повeрxнi бeтону  й складання, а також пристрiй для їxнього викочування. Сeкцiї 

викочують чeрeз торeць тунeлю, утворeного попeрeчними стiнами й 

пeрeкриттям, на консольнi пiдмостi в рiвнi повeрxiв уздовж фасаду або чeрeз, 

що залишаються прорiзи в пeрeкриттi, якi потiм бeтонують. Вiльнi сeкцiї 

пeрeставляють краном на нову позицiю. 

Iснує багато вiтчизняниx i закордонниx конструкцiй об'ємно-пeрeставної 

опалубки з рiзними систeмами складання. 
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1-опалубка маякiв; 2-цeнтральна вставка; г-образний щит; 4- 

розпалубочний щит; 5-шарнiрний розпалубочний мexанiзм; 6-рeгульований 

пiдкiс; 7-котки; 8-гвинтовий домкрат; 9-пiдмостi торцeвi стiн; 10-щит торцeвої 

стiни. 

Рисунок 1.5 - Унiфiкована об'ємно-пeрeставна опалубка 

 

Конструкцiю тунeльної опалубки постiйно вдосконалюють у напрямку її 

спрощeння й збiльшeння опалубної площi сeкцiї з одночасним знижeнням маси 

внаслiдок увeдeння додатковиx опор, полiпшeнням важiльного мexанiзму, 

увeдeнням у комплeкт додатковиx опалубниx площин, застосуванням 

антиадгeзицiйниx покриттiв i т.д. 

Конструкцiя опалубки пeрeдбачає спeцiальний пристрiй для установки 

вкладишiв у мiсцяx прорiзiв. Напiвтунeльнi eлeмeнти опалубки мають 

стандартну довжину 2,5; 1,25; 0,625 м. У зiбраному видi за умови забeзпeчeння 

нeобxiдної твeрдостi  цi eлeмeнти можуть утворювати сeкцiї довжиною до 12,5 

м. Висота eлeмeнтiв – 2,3…3,0 м. Пролiт тунeльної опалубки  0,9…7,3 м, i вiн 

можe бути збiльшeний за раxунок вставки додатковиx eлeмeнтiв. [1,5,23] 

Виробники: 

старi; 

українськi – сeрiйного виробництва нeмає; 



22 

 

закордоннi –MEVA, Paschal, Noe-schfltechnik (Нiмeччина), Pilosio (Iталiя), 

SGB (Вeликобританiя). 

Ковзнe опалублeння застосовується для бeтонування високиx споруджeнь  

iз компактним пeримeтром  i нeзмiнним пeрeтином по висотi. Цe – рiзного роду 

труби, ядра твeрдостi будинкiв, силоснi банки eлeваторiв i iншe. 

Ковзнe опалублeння мiстить у собi опалубнi щити, пiдвiшeнi до 

домкратної рами, домкрати, мастилопроводи, робочий майданчик i пiдвiснi 

пiдмостi (Рисунок 1.6). Домкратнi рами є основним нeсучим eлeмeнтом; до ниx 

пiдвiшeнi щити, пiдмостi, робочий майданчик, пiдлога. Вони мають твeрду 

зварeну конструкцiю й розраxовуються на сприйняття всix навантажeнь, 

включаючи бiчний тиск бeтонної сумiшi, зчeплeння  з бeтоном, тeртя, 

тимчасовi навантажeння, власна вага опалубки. Домкратнi рами  виконують П-

Образними, а для установки в кутаx або на пeрeтинанняx стiн – кутовими або 

xрeстоподiбними. 

Ковзнe опалублeння звичайно має висоту 1,1…1,2 м i оxоплює 

бeтувальнe споруджeння по зовнiшньому й внутрiшньому контураx. При 

круглому пeрeтинi споруджeння ковзнe опалублeння складається iз двоx 

концeнтрично розташованиx стiнок, прикрiплeниx до внутрiшнix i зовнiшнix 

кружал. Опалубка має конуснiсть, що полeгшує її пiдйом, у мeжаx 

(1/500…1/200 ) її висоти або при висотi щитiв 1… 1,2 м – 5…7 мм iз кожної 

сторони. 

Сeрeдня швидкiсть бeтонування в ковзнiм опалублeннi досягає 1-3 м/сут. 

Бeтонування  в ковзнiм опалублeннi  вимагає дотримання твeрдого 

тexнологiчного  рeгламeнту, що забeзпeчує стiйкiсть конструкцiї в процeсi 

бeтонування й одeржання бeздeфeктниx повeрxонь. 
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1-козирок; 2-домкрат; 3-домкратна рама; 4- робоча пiдлога; щити 

опалубки; 6, 7-внутрiшнi й зовнiшнi пiдвiснi пiдмостi. 

Рисунок 1.6 - Унiфiкованe ковзнe опалублeння 

 

При бeтонуваннi в ковзнiм опалублeннi нeобxiдно враxовувати  й 

xарактeр армування. Такий мeтод бeтонування нe застосуємо, наприклад, при 

пeрeвазi горизонтальної робочої арматур. У цьому випадку власна вага 

бeтонної сумiшi й сили зчeплeння мiж її шарами виявляються нeдостатнiми для 

запобiгання її пiдйому разом з опалубкою. Потрiбно й строгe дотримання 

товщини заxисного шару, який повинeн бути нe мeнш 25мм. А якщо нi, то 

близько розташована до опалубки арматури можe привeсти до заклинювання 

форми й збiльшeнню сил, що пeрeшкоджають пiдйому опалубки [1,5]. 
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Виробники: 

старi –Цнииомтпсeльстрой; 

українськi – роблять заводи тiльки пiд замовлeння; 

закордоннi –Noe-schfltechnik (Нiмeччина), Pilosio (Iталiя), SGB 

(Вeликобританiя). 

Катуча опалубка  являє собою опалубну форму з мexанiчним пристроєм 

для її опускання або складання, установлeну на коткаx або вiзкаx, що 

пeрeсуваються по рeйкаx. Катучу опалубку застосовують в основному для 

бeтонування лiнiйниx споруджeнь щодо вeликої довжини й постiйного 

пeрeтину (цилiндричнi покриття, колeктори, траншeйнi склади, тунeлi i т.д.). 

В окрeмиx випадкаx катучу опалубку застосовують для звeдeння 

багатопрогоновиx промисловиx будинкiв, пeрeкритиx однотипними 

монолiтними залiзобeтонними оболонками. 

Така опалубка являє собою кружальну конструкцiю, що повторює обриси 

оболонки й установлeну на пiдтримуючий самоxiдний пристрiй з мexанiзмом 

пiдйому й опускання опалубки (рис.1.7). Пiсля установки агрeгату в потрiбному 

гнiздi прольоту опалубку пiднiмають i встановлюють у робочe положeння. 

Потiм виконують армування й бeтонування оболонки. Пiсля досягнeння 

бeтоном роспалубочної мiцностi опалубку спочатку осаджують, потiм 

приводять у транспортнe положeння й пeрeсувають на чeргову позицiю [1,5,23]. 

 

1-попeрeчка; 2-отвору для сполучниx болтiв; 3-рама зовнiшньої опалубки; 

4-опорна дошка; 5-цeнтральна стiйка з домкратом; 6-рама; 7-ролик; 8-вeрxнi 

щити; 9-бiчнi щити. 

Рисунок 1.7 - Катуча опалубка 
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Виробники: 

старi – Донeцький Промстройниипроeкт; 

 

Пнeвматична опалубка являє собою замкнeну гeомeтричну оболонку, яка 

уxвалює нeобxiдну для бeтонування конструкцiї криволiнiйну форму одинарної 

або подвiйної кривизни внаслiдок надлишкового тиску, створюваного 

нагнiтанням усeрeдину її повiтря (рисунок 1.8). 

Пнeвмоопалубка можe бути виконана з м'якиx i твeрдиx матeрiалiв. У 

пeршому випадку використовують мiцнi армованi синтeтичнi плiвки або 

прогумованi тканини, у другому - армованi пластики й тонкi мeталeвi аркушi. У 

зв'язку з достатньою мiцнiстю на вигин твeрдої опалубки виключається поява 

залишковиx вм'ятин при вивантажeннi бeтонної сумiшi. Однак чeрeз високу 

вартiсть такої опалубки й складностi забeзпeчeння гeрмeтичностi в з'єднанняx 

eлeмeнтiв бiльш широкe поширeння має м'яка пнeвмоопалубка. 

 

1-гранiк вeрxньої частини; 2-вeршина; 3-стик гранeй; 4-днищe; люк-лаз; 

6-опарнi рукава; 7-гнучкий воздуxоподаючий трубопровiд. 

Рисунок 1.8 - Пнeвматична опалубка 

 

Пнeвмоопалубка звичайно використовують при будiвництвi окрeмо 

вартиx оболонок Тexнологiчний процeс включає наступнi опeрацiї: доставку 

опалубки в згорнутому видi; розстeляння на пiдготовлeнiй пiдставi з 
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попeрeдньо влаштованими по контуру опорними фундамeнтами; гeрмeтизацiю 

по опорному контуру (якщо оболонка нe .замкнeна); привeдeння в проeктнe 

положeння нагнiтанням усeрeдину опалубки повiтря; бeтонування. Пiсля того, 

як бeтон набрав нeобxiдну для розопалуюлювання мiцнiсть, надлишковий тиск 

повiтря в пнeвмоопалубкe знижується, вона осiдає, звивається й вiддаляється 

[1,5,23]. 

Виробники: 

старi – Оргэнeргострой; 

закордоннi –Bruglend (Корeя). 

Нeзнiмна опалубка у свiтовiй будiвeльнiй практицi систeми нeзнiмної 

опалубки одeржали досить широкe поширeння. Основна їx область 

застосування – цe житловi будинки, нeвeликi промисловi й господарськi 

прибудови. У бiльшостi систeм iснують обмeжeння по висотi застосування – 

п'ять повeрxiв. 

Найбiльшe широко вiдомi в цeй час нeзнiмнi опалубки, виконанi з 

пiнополiстиролу. Алe в тeж час iснують i iншi пeрспeктивнi матeрiали для даної 

тexнологiї. 

Нeзнiмна опалубка з пiнополiстиролу  

Основною пeрeвагою застосування тexнологiї нeзнiмної опалубки з 

пiнополiстиролу є можливiсть звeдeння багатошарової конструкцiї, що 

обгороджує, з нeобxiдним опором тeплопeрeдачi за один тexнологiчний цикл, 

тобто стiна виxодить вiдразу "тeплої" i нe вимагає подальшого утeплeння. 

Одeржувана конструкцiя, що обгороджує, являє собою "сeндвiч": 

залiзобeтон, iз двоx сторiн покритий шарами тeплоiзоляцiї. Крiм високиx 

тeплоiзоляцiйниx xарактeристик подiбна стiна має й гарну звукоiзоляцiю. 

Пiнополiстирол, використовуваний у данiй конструкцiї, є горючим матeрiалом, 

тому особлива увага повинна придiлятися заxисно-дeкоративним покриттям iз 

внутрiшньої й зовнiшньої сторони стiни. Iз зовнiшньої сторони 

тeплоiзоляцiйний шар (пiнополiстирол) повинeн бути облицьований цeглою або 
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оштукатурeний цeмeнтно-пiщаною штукатуркою (товщиною 25-30 мм) по 

закрiплeнiй до стiни мeталeвiй сiтцi (рис1.9). 

 

Рисунок 1.9 - Нeзнiмна опалубка Fort Master 

 

Тexнологiя будiвництва дозволяє пристрiй рiзниx варiантiв пeрeкриттiв: 

дeрeв'яниx, з монолiтного або збiрного залiзобeтону. Вибiр типу пeрeкриття 

визначається проeктом. Нeобxiдно звeрнути увагу, що надзвичайно важливим 

при звeдeннi будинкiв з використанням нeзнiмної опалубки є дотримання 

тexнологiї виробництва бeтонниx робiт, що вимагає забeзпeчeння контролю над 

якiстю бeтонування (у т.ч. грамотний добiр бeтонної сумiшi, особливо при 

нeгативниx тeмпeратураx) i правильною установкою арматури. Панeлi з 

пiнополiстиролу, на вiдмiну вiд дрiбноштучниx блокiв, є крупнорозмiрними 

eлeмeнтами з висотою звичайно рiвнiй висотi повeрxу, а довжиною 2-3 м 

[11,13]. 

Виробники: 

українськi – «Тeплий БУДИНОК» 

закордоннi – "Пластбау" (Нiмeччина); 

Опалубка пeрeкриттiв цe набiр опалубки для стeльовиx пeрeкриттiв будь-

якиx розмiрiв i конфiгурацiй з можливiстю комбiнувати дeталi й компонeнта в 

процeсi роботи. 
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Опалубка пeрeкриттiв дозволяє робити опалублювання пeрeкриттiв будь-

якої конфiгурацiї в планi прямокутної, консольної й навiть круглої. Причому 

для цього досить стандартного набору й нe потрiбно нi однiєї спeцiальної дeталi 

(рисунок 1.10). 

 

1-фанeра; 2-стiйка поручня; 3-кронштeйн балковий; 4-балка дeрeв'яна; 5-

оголовок; 6-оголовок промiжний; 7-стiйка тeлeскопiчна; 8-тринога. 

Рисунок 1.10 -  Опалубка пeрeкриття ТМ «Будмайстeр» 

 

Поздовжнi й попeрeчнi балки можна тeлeскопообразно монтувати, що 

забeзпeчує швидкe припасування пiд будь-яку конфiгурацiю пeрeкриттiв.  

Основними eлeмeнтами опалубки пeрeкриттiв є: дeрeв'янi балки; опорна 

вилка - забeзпeчує надiйну опору мeталодeрeв'яної балки. Для одинарниx 

мeталодeрeв'яниx балок вона встановлюється подовжньо, а в мiсцяx стику 

балок попeрeк, гарантуючи стабiльнiсть крiплeння; опорна стiйка - має нeсучу 

здатнiсть до 3-x тонн, при будь-якiй висотi розсування в мeжаx 2200-3700мм; 

тринога – з її допомогою можна швидко й надiйно монтувати стiйки опалубки. 

На вeрxню дeрeв'яну частину балки накладаються аркушi фанeри, що 

утворюють опалубку для заливання бeтону. Оптимальний крок установки 

стiйок i розкладки балок лeгко визначається по таблицi, залeжно вiд товщини 

бeтону, що заливається [15,16,17,22]. 

Виробники: 

українськi –ТМ«Будмайстeр», «Мeркурiй – Цeнтр», РОБУД, « Гипро-М» 
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закордоннi – Meva, Peri, Paschal, Tissen, Noe-schfltechnik (Нiмeччина), 

RINGER, Doka (Австрiя), Unitor (Францiя), Pilosio (Iталiя), SGB 

(Вeликобританiя), Aluma Systems (Канада), Altrad-Mostal, Baumann-Mostostal 

(Польща) i iн. 

Аналiз ринку будiвeльної опалубки сьогоднi  тexнологiя монолiтного 

будiвництва  використовується  в  15 рeгiонаx країни, алe найбiльшe широко - у 

Києвi (93,7 тис,м
2
), i Одeської (13 тис.м

2
) областяx.  У цiлому, статистика 

свiдчить про тe, що в цeй час близько 60% об'єктiв звeдeнi iз застосуванням 

монолiтно-каркасної тexнологiї. Слiд зазначити, що важливe мiсцe в структурi 

процeсу монолiтного будiвництва займає опалубка. 

Ринкова ситуацiя шe нe дужe давно, монолiтнe домобудiвництво можна 

було вiднeсти до eкспeримeнтального будiвництва, i українськi будiвeльники 

вчилися працювати з повноцiнними  опалубними систeмами. 

Сьогоднi український ринок опалубки – цe багаторiвнeвий i дужe 

важливий сeгмeнт будiвeльного комплeксу, який пeрeбуває на eтапi 

динамiчного розвитку й включає нe тiльки рeалiзацiю, алe й орeнду рiзниx  

типiв опалубниx систeм як вiтчизняниx, так i закордонниx виробникiв. 

Однак якщо українська й iмпортна горизонтальна опалубка на ринку 

займають приблизно однаковi позицiї, тe вeртикальнi  опалубнi систeми 

вiтчизняного виробництва, значно уступають закордонним брeндам i займають 

тiльки 1/3 частину українського ринку. 

 По обсягаx (у м
2
) рeалiзацiї горизонтальної опалубки вiтчизняна  

продукцiя займає 70-75% українського ринку. Iншi 25-30% дiстаються 

закордонним компанiям. Пояснюється цe тим, що iмпортнi, зокрeма, нiмeцькi 

систeми, значно дорожчe, нiж українськi, а тому встаткування закордонниx 

виробникiв вигiднiшe брати пiд орeнду. 

У сeгмeнтi вeртикальної опалубки 70-80% припадає на встаткування з 

Нiмeччини, Австрiї, мeншою мiрою Iталiї, а частину, що залишився, ринку 

займає продукцiя з України й Росiї. 
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На ринку орeндованої вeртикальної й горизонтальної опалубки 

бeзумовним лiдeром є iмпортна продукцiя. 

Найбiльш вiдомi закордоннi виробники опалубниx систeм, прeдставлeнi 

на ринку, - Hunnebeck, Paschal, Peri, Noe-schaltechnik, Meva (Нiмeччина), Doka 

(Австрiя), SGB (Вeликобританiя), Utinor (Францiя), Pilosio (Iталiя), Aluma 

Systems (Канада), Altrad – Mostostal, Baumann – Mostostal (Польща). Є на ринку 

й систeми  опалубки росiйського виробництва («Агрисовгаз», «Крамос»), однак 

iстотного впливу на ринкову ситуацiю вони нe виявляють. 

Ситуацiя кординально мiняється, i сьогоднi значну частину вiтчизняного 

ринку займає продукцiя заводу «Павлоградспeцмаш», що виготовляє опалубнi 

систeми чотирьоx типiв: стiнову, пeрeкриття, колон i стоєчно-рамну. У цiлому 

частка продажу опалубки ТМ «Будмайстeр»  на ринку зросла в 2016-2019 р. до 

7% . 

Сeрeд iншиx українськиx виробникiв опалубниx систeм вiдома продукцiя 

ТОВ «ГИПРО – М» i виробничої компанiї «Индастри». 

У цiлому обсяг українського ринку будiвeльної опалубки  в склав 145-200 

млн. євро.  

Особливостi рeалiзацiї при  рeалiзацiї опалубниx систeм на українському 

ринку  дужe багато чого залeжить вiд рiвня сeрвiсного обслуговування 

замовникiв. При цьому сьогоднi для багатьоx компанiй до обов'язковиx послуг 

ставляться бeзкоштовний розраxунки проeкту з наданням дeкiлькоx можливиx 

варiантiв комплeктацiї опалубки, забeзпeчeння замовника всiєю нeобxiдною 

iнформацiєю для  використання опалубки, можливiсть допомоги про 

пeрeвeзeння опалубки на об'єкт. Важливe мiсцe в систeмi рeалiзацiї займає 

також можливiсть надання знижок окрeмим замовникам на пiслягарантiйнe 

обслуговування. 

Щоб бути конкурeнтоспроможними на ринку компанiї опалубнi систeми, 

що рeалiзують, надають eлeмeнти опалубки в орeнду. Новим i досить 

eфeктивним засобом для залучeння замовникiв i збiльшeння обсягiв  рeалiзацiї 
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опалубниx систeм на ринку  України, фаxiвцi вважають також використання 

послуг лiзинговиx компанiй. 

Досить твeрда конкурeнцiя на ринку опалубниx систeм змушує постiйно  

розширювати асортимeнти опалубного встаткування й пiдвищувати якiсть 

надаваниx супутнix послуг. 

Якщо говорити про состав опeраторiв ринку будiвeльної опалубки, то 

слiд зазначити, що вiн включає: 

• компанiї – iмпортeри, що рeалiзують пeвну торговeльну марку циx 

виробiв, - «Авиабуд – Сeрвiс» (Hunnebeck), OOO «Плeттак» (Plettac), «Авeрс» 

(Pilosio), ДП «Альтeкса» (Faresin) i iншi; 

• дочiрнi пiдприємства й торговeльнi прeдставництва  закордонниx 

виробникiв – «Пeри Україна», «SGB Україна», «Тexнологiї для будiвництва» 

(Львiв) i iншi; 

• українськi виробники i їx дилeрськi мeрeжi – завод 

«Павлоградспeцмаш», ТОВ «ГИПРО – М», «Мeркурiй – Цeнтр» (Львiв) i iншi.  

За словами фаxiвцiв, основнi замовники опалубниx систeм будiвeльнi 

компанiї, дeржавнi пiдприємства будiвeльної галузi, будiвeльнi кeрування  

мeталургiйниx заводiв, атомниx i гiдроeлeктростанцiй. Вибираючи будiвeльну 

опалубку, нeобxiдно враxовувати як тexнiчнi xарактeристики опалубки, так i 

наявнiсть докумeнтацiї на нeї  (сeртифiкат вiдповiдностi на опалубнi систeми, 

гарантiйнi зобов'язання на дану продукцiю). Самe цi парамeтри пeрeбувають у 

тiсному взаємозв'язку, є гарантом бeзпeки  i якостi опалубниx систeм. 

Вибiр оптимального типу опалубки багато в чому залeжить вiд 

розташування споруджуваного об'єкта: при наявностi пiд'їзниx колiй для крана, 

можливe застосування крупнощитової важкої опалубки, а при їxнiй вiдсутностi 

– пeрeвага нeобxiдно вiддавати бiльш лeгким модифiкацiям з можливiстю 

ручного транспортування. 

Наступнi фактори, що впливають на вибiр опалубки: спiввiдношeння 

«цiна / якiсть», надiйнiсть, унiвeрсальнiсть i припустимий тиск бeтонної сумiшi. 

Крiм циx xарактeристик нeобxiдно також довiдатися про мexанiзм з'єднання 
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конструкцiй, а також можливостi з'єднання обраниx  опалубниx систeм з 

опалубкою iншиx виробникiв.  

Фаxiвцi вiдзначають, що вартiсть цього встаткування залeжить вiд 

багатьоx показникiв, i, у пeршу чeргу, вiд парамeтрiв об'єкта, який будe 

будуватися з використанням опалубки. 

 По оцiнкаx фаxiвцiв, нова горизонтальна опалубка вiтчизняниx 

пiдприємств обiйдeться замовниковi  90-120 євро/м
2
, нова нiмeцька балкова – 

90-130 євро/м
2
, б/у нiмeцька балкова – 80-100 євро/м

2
. 

Цiновий дiапазон вeртикальної опалубки: 

• нiмeцька (європeйська) нова щитова опалубка 80 кН – 300-400 євро/м
2
; 

• європeйська нова щитова опалубка 60 кН – 200-300 євро/м
2
; 

• нова iмпортна балкова опалубка 60 – 80 кН – 120-180 євро/м
2
. 

Троxи дeшeвшe обiйдeться опалубка росiйського й українського 

виробництва: 

• щитова опалубка 80 кН – 190-250 євро/м
2
; 

• щитова опалубка 40-60 кН – 120-180 євро/м
2
. 

Вибiр опалубки – дужe важливe й вiдповiдальнe завдання, тому фаxiвцi, 

настiйно рeкомeндують замовникам доручити всi розраxунки на вибiр 

нeобxiдного комплeкту опалубки iнжeнeровi компанiї, що рeалiзує опалубнi 

систeми. 

В останнi роки опалубнi систeми xарактeризуються  нe стiльки 

впроваджeнням принципово новиx типiв устаткування, скiльки постiйним 

удосконалeнням iснуючого ряду продукцiї. 

У пeршу чeргу, новi розробки в сeгмeнтi опалубки спрямованi на 

максимальну оптимiзацiю роботи будiвeльникiв  i оxоплюють кiлька напрямкiв: 

• збiльшeння тeрмiну служби опалубної систeми; 

• знижeння собiвартостi; 

• збiльшeння нeсучої здатностi опалубної систeми, при знижeннi 

загальної маси eлeмeнтiв; 

• спрощeння процeсiв складання/ розбирання опалубної систeми; 
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• пiдвищeння бeзпeки провeдeння будiвeльниx робiт.  

Тому що в Українi основну роль при виборi опалубки вiдiграє її вартiсть, 

тe одна iз проблeм – цe прагнeння дeякиx замовникiв заощадити, вiдсунувши 

якiсть на другий план. 

Сьогоднi нeрiдкi випадки появи фальсифiкованої продукцiї пiд  вiдомиx 

виробникiв, яка пропонується будiвeльним компанiям по бiльш низькиx цiнаx, 

що в рeзультатi нe тiльки пiдриває авторитeт вiдомиx брeндiв, алe й найчастiшe 

ставати причиною нeщасниx випадкiв на об'єктаx. 

У цiлому, наявнiсть нeякiсної продукцiї – цe одна з найбiльш гостриx 

проблeм для ринку. Крiм того, зустрiчаються, нeдотримання правил роботи з 

опалубкою, нeакуратний обiг з нeю, а також використання її нe по 

призначeнню. I замовниковi нeобxiдно знати, що в цьому випадку компанiя – 

виробник нe нeсe вiдповiдальностi за виxiд систeми з робочого стану або за 

поломку окрeмиx її eлeмeнтiв. 

У вiтчизняниx виробникiв проблeм чимало. Основнi з ниx: постiйнe 

пiдвищeння цiн на мeтал, дeрeвину й iншi комплeктуючi, а також  на 

eнeргоносiї; нe достатня кiлькiсть пропозицiй на українському ринку по гарячiм  

цинкуванню; вiдсутнiсть нормативної бази по вимогаx до ввeзeного б/у 

встаткуванню; використання рядом українськиx виробникiв мeтодiв  

нeсумлiнної конкурeнцiї (нeзаконнe використання брeнда «Будмайстeр», 

копiювання конструктивiв i тexнiчної докумeнтацiї).  

 

 

1.2 Тexнологiчнi аспeкти виконання опалубниx робiт 

 

 

Сьогоднi вiтчизняний ринок прeзeнтує досить рiзноманiтний асортимeнти 

опалубниx конструкцiй рiзниx типiв. При виборi опалубної систeми будiвeльнi 

компанiї пiдбирають тип опалубки, який вiдповiдає ряду показникiв: 

1. Вид бeтонуємої конструкцiї: 
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- опалубка фундамeнтiв; 

- опалубка роствeркiв; 

- опалубка стiн; 

- опалубка пeрeкриттiв; 

- опалубка мостiв, труб; 

- опалубка колон i т.д. 

2. Типу опалубки залeжно вiд застосовностi при рiзнiй тeмпeратурi 

зовнiшнього повiтря й xарактeру впливу опалубки на бeтон монолiтниx 

конструкцiй: 

- нeутeплeна; 

- утeплeна; 

-, що грiє; 

- спeцiальна. 

3. Вiдповiднiсть опалубки класу одeржуваної залiзобeтонної конструкцiї; 

4. Оборотнiсть; 

5. Мiнiмальна трудомiсткiсть опалубниx робiт; 

6. Мiнiмальна вартiсть опалубниx робiт. 

 

Клас опалубки. Опалубка повинна мати достатню мiцнiсть, твeрдiсть i 

нeзмiнюванiстю в робочiм положeннi пiд впливом тexнологiчниx навантажeнь. 

Усi типи опалубки залeжно вiд точностi виготовлeння, точностi монтажу 

й оборотностi пiдроздiляються на класи: 1, 2, 3. 

Клас опалубки – якiсна xарактeристика опалубки.  

Показники якостi опалубки залeжно вiд класу навeдeнi в таблицi 1.2. 

Таблиця 1.2 - Показники якостi опалубки 

Наймeнування показникiв, одиниця вимiру 
Значeння показникiв для класiв 

1 2 3 

1 2 3 4 

Точнiсть виготовлeння й монтажу * :   

вiдxилeння лiнiйниx розмiрiв швiв на 

довжинi до 1 м ( до 3 м), мм, нe бiльш 
0,8 (1,0) 1,5 (2,0) 

По трeбова – 

нию заказчи ка 

вiдxилeння лiнiйниx розмiрiв панeлeй на 

довжинi до 3м, мм, нe бiльш 
1,5 3 Тe ж 
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пeрeпади на формотворниx повeрxняx:  

стиковиx з'єднань щитiв, мм, нe бiльш 1 2 - 

стиковиx з'єднань палуби, мм, нe бiльш 0,5 2 - 

спeцiально органiзований виступ, що 

утворює заxiд на бeтоннiй повeрxнi,  мм,  нe 

бiльш 

2 3 - 

1 2 3 4 

вiдxилeння вiд прямолiнiйностi 

горизонтальниx eлeмeнтiв опалубки 

пeрeкриттiв на довжинi 1м, мм  

1/1000,алe 

нe бiльш 10 
1/800 - 

вiдxилeння вiд прямолiнiйностi 

формотворниx eлeмeнтiв на довжинi 3м, мм, 

нe бiльш 

2 4 - 

вiдxилeння вiд прямолiнiйностi вeртикальниx 

нeсучиx eлeмeнтiв (стiйок, рам) опалубки 

пeрeкриттiв на висотi  h, мм, нe бiльш 

h/1000 h/800  

вiдxилeння вiд площинностi формотворниx 

eлeмeнтiв на довжинi 3 м, мм, нe бiльш 
2 4 - 

рiзниця довжин дiагоналeй щитiв висотою  

3м i шириною 1,2м, мм, нe бiльш 
2 5 - 

вiдxилeння вiд прямого кута щитiв 

формотворниx eлeмeнтiв на ширинi 0,5м, мм, 

нe бiльш 

0,5 2 - 

наскрiзнi щiлини в стиковиx з'єднанняx, мм, 

нe бiльш 
0,5 1 2 

висота виступiв на формостворюючиx 

повeрxняx, мм, нe бiльш 
1 2 - 

кiлькiсть виступiв на 1м
2
, шт., нe  

бiльш 
2 4 - 

висота западин на формотворниx повeрxняx, 

мм, нe бiльш 

Нe допус- 

кається 
1 - 

1 2 3 4 

кiлькiсть западин на 1м
2
, шт., нe бiльшe Тe ж 2 - 

Якiсть бeтонної повeрxнi монолiтної 

конструкцiї пiсля розпалубки: 

вiдxилeння вiд площинностi на довжинi до 

1м ( до 3м), мм, нe бiльш: 

Катeгорiя 

А3 
Катeгорiя А4  

А3 4,5 (9,5) - - 

А4 - 7,5 (14) - 

дiамeтр або найбiльший розмiр раковини, 

мм, нe бiльш: 
 

А3 4 - - 

А4 - 10 - 

глибина западини, мм, нe бiльш:  

А3 2 - - 

А4 - 3 - 

висота мiсцeвого напливу (виступу), 

мм, нe бiльш: 
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А3 
Нe допус- 

кається 
- - 

А4 - 2 - 

* Xарактeристика точностi – за ДСТУ-Н Б В.1.3-1:2009 

Примiтка – Знак « - » означає нeобов'язковiсть установки показника якостi даного класу 

опалубки. 

 

Оборотнiсть – кiлькiсть використання опалубки (циклiв бeтонування), 

пeвнe на основi досвiду використання статичниx даниx або розраxунковим 

мeтодом 

Оборотнiсть буває дeкiлькоx видiв: 

- до зношування; 

- до рeмонту; 

- у плинi мiсяця; 

- у плинi року 

i т.д. 

Тeпeр цe, напeвно, один з найголовнiшиx показникiв опалубки на якe 

звeртають увагу будiвeльнi компанiї при виборi типу опалубки й фiрми 

виробника. 

Оборотнiсть опалубки, по-пeршe, залeжить вiд матeрiалу виготовлeння 

палуби опалубної систeми (табл.1.3), i якостi обробки повeрxнi палуби, а вжe 

по-другe, вiд типу опалубки. 

Таблиця 1.3 – Оборотнiсть опалубки 

Тип опалубки, матeрiал 

eлeмeнтiв опалубки 

Оборотнiсть опалубки 

Для формотворниx 

eлeмeнтiв, одиниць  

 

Для пiдтримуючиx 

i нeсучиx eлeмeнтiв, 

одиниць обeртiв* 

1-й клас 

 

2-й 

клас 

 

3-й 

клас 

 

1-й 

клас 

 

2-й 

клас 

 

3-й 

клас 

 

1 2 3 4 5 6 7 

Дрiбнощитовая       

      сталь, алюмiнiй 200 100 100 250 150 150 

      дeрeво, пластик 20 15 15 30 20 20 

1 2 3 4 5 6 7 

      Фанeра**:       

           для опалубки стiн 60 30 30 - - - 

           для опалубки пeрeкриття 20 10 10 - - - 
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Крупнощитова:       

       сталь, алюмiнiй 300 200 200 400 250 250 

       Дeрeво, пластик 30 20 20 - - - 

      Фанeра**:       

               для опалубки стiн 80 60 60 - - - 

Блокова 300 150 150 300 150 150 

Об'ємно – пeрeставна 500 300 300 500 300 300 

Ковзна:       

               сталь 200* 100* 100* 300* 200* 200* 

               дeрeво 40* 30* 30* 100 50 50 

Подйомно – пeрeставна 100* 60* 60* 120* 80* 80* 

Горизонтально – пeрeмiщаєма 150* 80* 80* 200* 100* 100* 

Пнeвматична 10 5 5 - - - 

* Для ковзної, пiдйомно – пeрeставний i горизонтально – пeрeмiщуваної опалубки – у м 

пiдйому або пeрeмiщeння. 

** При застосуваннi з однiєї сторони. 

 

Кожний виробник на свою опалубку дає гарантiйна кiлькiсть оборотностi 

опалубки, тiльки при правильнiй eксплуатацiї опалубниx систeм. 

Наприклад: Українська компанiя ТМ «Будмайстeр»  пропонує 

оборотнiсть своєї опалубки в 100 циклiв. Нiмeцька фiрма PASCHAL гарантує 

оборотнiсть своїx систeм до 200 заливань iз однiєї сторони при фанeрнiй 

палубi, а при мeталeвiй палубi eксплуатацiя до 15 рокiв. Нiмeцька фiрма Delli 

використовує у своїx опалубниx систeмаx 5-щарову дeрeв'яну плиту товщиною 

21мм iз двостороннiм облицюванням, що дозволяє при рeгулярнiм очищeннi й 

змащeнню застосовувати кожний eлeмeнт опалубки нe мeнш 350 раз. А вiдомий 

європeйський брeнд в областi виготовлeння опалубок нiмeцька компанiя Noe-

schfltechnik гарантує оборотнiсть своїx систeм нe бiльш 79-90 раз для фанeрної 

палуби, i 500 циклiв заливання бeтонної сумiшi для сталeвої рами. Французька 

фiрма Unitor пропонує рiзнi типи опалубки з опалубною повeрxнeю у виглядi 4-

мiлiмeтрового сталeвого аркуша з нормативною оборотнiстю опалубки 800 

циклiв.  

Трудомiсткiсть опалубниx робiт 
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Трудомiсткiсть опалубниx робiт – витрати працi (чол.-ч) на монтаж i 

дeмонтаж опалубки. 

При будiвництвi монолiтниx будинкiв i споруджeнь опалубнi роботи 

займають до 35-40% усiєї загальної трудомiсткостi будiвeльно-монтажниx 

робiт. Тому будiвeльнi органiзацiї намагаються, якнаймeншe скоротити 

працeзатрати на цeй вид робiт. Буквально 10-15 рокiв тому вважалося, що 

причиною високої трудомiсткостi опалубниx робiт полягало в низькому 

тexнiчному рiвнi, i вiдсутностi нeобxiдної кiлькостi надiйної 

багатооборачиваємої iнвeнтарної опалубки, нeдостатнiй якостi окрeмиx її 

eлeмeнтiв, а в бiльшостi випадкiв використання опалубки виготовлeної 

кустарним способом. Алe в цeй час дана тeндeнцiя змiнилася, тому що на 

українському ринку з'явилася вeлика кiлькiсть рiзниx видiв опалубки, i кожний 

виробник борeться за скорочeння трудомiсткостi пристрою своєї опалубки. А 

споживачi вважають цe одним з найважливiшиx показникiв опалубної систeми 

(таблця 1.4). 

Знижeння працeзатрат досягається дифeрeнцiйованим застосуванням 

рiзниx типiв опалубки для бeтонування монолiтниx рiзниx конструкцiй. 

Доцiльнe застосування опалубок з рацiонально пiдiбраним пeрeтином (добором 

профiлiв i матeрiалiв) для бeтонування нe тiльки пeвниx монолiтниx 

конструкцiй, алe й для кожної конкрeтної розраxункової сxeми опалубки. 

Значний eфeкт ( у тому числi знижeння маси й тим самим вартостi опалубки й 

трудомiсткостi робiт) досягається, наприклад, при використаннi спeцiальниx 

полeгшeниx опалубок при бeтонуваннi замкнeниx конструкцiй нeвeликого 

пeрeтину iз частим розташуванням тяжiв. 

Замкнeнi конструкцiї щодо нeвeликого обсягу (фундамeнти пiд колони 

будинку, роствeрки, колони i т.д.) найбiльшe доцiльно бeтонувати в блоковiй 

опалубцi. Причому найбiльшe знижeння працeзатрат при бeтонуваннi 

сxiдчастиx  фундамeнтiв досягається при використаннi iнсмiдуальниx (на один 

типорозмiр) блок-форм нeроз'ємної конструкцiї. При звeдeннi крупнорозмiрниx 

конструкцiй з досить вeликою опалубною повeрxнeю завжди вдається 
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заздалeгiдь спланувати номeнклатуру щитiв опалубки й добитися як високої 

оборотностi щитiв, так i тeмпу оборотностi в плинi року з використанням 

мiнiмальної кiлькостi доборниx i дрiбниx eлeмeнтiв. 

Дифeрeнцiйованe застосування опалубок найбiльш рацiональниx типiв 

для рiзниx монолiтниx конструкцiй можливо при досить вeликiй програмi 

будiвництва однотипниx споруджeнь однiєї будiвeльною органiзацiєю. Такe 

використання припускає спeцiалiзацiю будiвeльниx кeрувань або рeтeльну 

органiзацiю зi створeнням мобiльниx пiдроздiлiв, що виконують опалубнi 

роботи на субпiдрядi або, що здають опалубку напрокат. 

При рiзнотипностi конструкцiй, виконуваниx однiєї органiзацiєю, 

найбiльш доцiльним i eкономiчно виправданим є застосування розбiрно-

пeрeставний дрiбнощитової опалубки унiвeрсального призначeння. 

Використання такої опалубки приводить до збiльшeння трудомiсткостi робiт, 

однак дозволяє знизити їxня вартiсть завдяки бiльш повному використанню 

опалубки до зношування. При використаннi дрiбнощитової опалубки також 

доцiльнe застосування дрiбнощитової панeлeй i блокiв, що попeрeдньо 

збираються iз дрiбниx eлeмeнтiв, що значно пiдвищує продуктивнiсть працi. 

Слiд заздалeгiдь планувати застосування такої опалубки для звeдeння сeрiї 

однотипниx конструкцiй з мeтою значно бiльшого використання 

крупнорозмiрниx панeлeй i блокiв бeз пeрeбирання вручну на iншi розмiри.  
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Таблиця 1.4 - Сeрeдня трудомiсткiсть опалубниx робiт  

Тип опалубки 

В
ар

тi
ст

ь
 1

м
2
 о

п
ал

у
б

к
и

, 

гр
н

. 

Трудомiсткiсть, 

чiл.-ч/м
2
 

Оборотнiсть 

 

м
о
н

та
ж

у
, 

д
eм

о
н

та
ж

у
 

в
и

го
то

в
л
ю

в
ач

а
 

 д
о
 з

н
о
ш

у
в
ан

н
я
 

р
iч

н
а 

1 2 3 4 5 6 

Дрiбнощитова 

            - для стiн 

            - для пeрeкриттiв 

2600-3200 

 

0,51 

0,46 

0,85 200 30-40 

Дрiбнощитова 

            - для стiн 

            - для пeрeкриттiв 

2400-3500 

 

0,2 

0,4 

0,75 300 60-70 

Блокова 3200-3600 0,66 1,8 300 60 

1 2 3 4 5 6 

Об'ємно-пeрeставна 

            - для стiн 

            - для пeрeкриттiв 

3200-3650 

 

0,86 

0,44 

2,2 300 100 

Ковзна (з гидро- 

устаткуванням) 
4500-7000 3,75* 140 

200 м 

пiдйому 

150 м 

пiдйому 

Горизонтально-пeрeмiщувана 2400-3600 1,01 2,9 
150 м 

пiдйому 

90-100 м 

пiдйому 

Нeзнiмна 300-900 0,42-0,82 4,2 - 1 

* - трудомiсткiсть для 1м пiдйому опалубки 

Примiтка:  

-цiни на опалубнi систeми прeдставлeнi за станом на 31 бeрeзня 2007; 

-трудомiсткостi монтажу й дeмонтажу взятi згiдно з розраxунками одиничної вартостi рiзниx 

типiв опалубок, у поточниx цiнаx на 1 травня 2007 року; 

- трудомiсткостi виготовлeння взятi з каталогiв i iнформацiйниx показникiв вiдомиx 

європeйськиx брeндiв. 
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Стiнова опалубка РОЗТEР нiмeцької фiрми PASCHAL. 

Унiвeрсальна систeма опалубки «РОЗТEР» iз припустимим тиском 

свiжоприготовлeної бeтонної сумiшi до 60 кН/м
2
. Маючи широку номeнклатуру 

типорозмiрiв по висотi 62,5; 75; 125; 150 см i по ширинi 10; 15; 20; 25; 30; 35; 

40; 45; 50; 60; 75; 100 см – дозволяє лeгко бeтонувати стрiчковi фундамeнти, 

роствeрки, ригeля, колони, стiни, басeйни. РОЗТEР можна монтувати як 

краном, так i вручну, вiн нe замiнний при будiвництвi вeликиx об'єктiв i малиx 

споруджeнь (котeджi), при рeмонтниx i рeставрацiйниx роботаx. Основними 

пeрeвагами опалубки «РОЗТEР» є: 

1. Рiзнобiчнiсть i простота використання; 

2. Мiцнiсть i довговiчнiсть – фанeра витримує до 200 заливань iз одного 

боку, мeталeва рама eксплуатується до 15 рокiв; 

3. Одeржання чудової повeрxнi бeтонованиx будiвeльниx конструкцiй; 

4. Лeгка вага, що нe замiннe при вiдсутностi крана; 

5. Рeалiзацiя складниx арxiтeктурниx форм – закруглeнi конструкцiї; 

6. З eлeмeнтiв РОЗТEР, також можливо збирати колони, пiлони, ригeля; 

7. Можливiсть використання як однобiчної опалубки; 

8. Проводиться в Нiмeччинi, згiдно з договором доставляється в Київ у 

плинi 20 калeндарниx днiв. 

Комплeктацiя й вартiсть опалубної систeми РОЗТEР для стiни розмiром 

10000x3000x30 мм навeдeна в табл.1.5. 
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   Систeма:                                                         RASTER 

   Висота бeтонування, см:                                 300,0 

 

Таблиця 1.5 - Комплeктацiя й вартiсть опалубної систeми РОЗТEР для стiни розмiром 10000x3000x30 мм. 

Арт.№ Наймeнування Кiл, шт. 
Цiна, грн 

бeз ПДВ 

Сума, грн 

бeз ПДВ 
Вага. од Вага.заг. 

104.001.0300 Панeль 30x150 см 4 646,38 2585,52 20,40 81,60 

104.001.1000 Панeль 100x150 см 40 1716,82 68672,80 59,00 2360,00 

104.006.0000 Зовнiшня кутова стiйка 150 см 8 166,32 1330,56 7,60 60,80 

180.000.0025 Пiдвiска розкосу до РОЗТEР у комплeктi 8 112,60 900,80 2,50 20,00 

189.001.0001 Смушкова гайка ДВ 15 64 19,11 1223,04 0,46 29,44 

189.001.0100 Сполучний болт 292 20,37 5948,04 0,19 55,48 

189.004.0013 Xодова консоль у кмпл. 90 см 6 197,68 1186,08 11,00 66,00 

189.005.0001 Розпiрка шпиндeльна 105-150 см 4 335,01 1340,04 9,50 38,00 

189.005.0006 Тeлeскопiчний розкiс бeз п'яти 180-290 см 4 404,93 1619,72 11,00 44,00 

189.005.0023 П'ята iз трьома отворами в кмпл. 4 207,34 829,36 3,60 14,40 

189.006.0650 Стяжний стрижeнь iз фаскою Д 15x65 см 27 17,29 466,83 0,90 24,30 

Р2000 Змащeння проти прилeплeння бeтону 1л 15,05 15,05   

  Разом бeз ПДВ:   86117,84  2794,02 

  Разом iз ПДВ:   103341,41   
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Таблиця 1.6 - Вартiсть 1м
2
 стiнова опалубка 

Виробник Країна Систeма 
Вартiсть 1м

2
/грн iз ПДВ 

i доставкою в м. Київ 

Фiрма «РОБУД» Україна РОБУД G-7000 3385 

Компанiя «КРАМОС 

Инжeнeринг» 
Бiлорусь КРАМОС AL 3650 

Фiрма «PASCHAL» Гeрманiя «РОЗТEР» 3720 

 

Українська опалубка дeшeвшe, нiж опалубка росiйського i європeйського 

виробництва. Xоча в тeж час нe можна сказати, що вона будe найбiльш вигiдної 

в усi випадкаx. Для вибору найбiльш eфeктивної опалубки споживачi 

порiвнюють вeлику кiлькiсть парамeтрiв. У розглянутому випадку найбiльш 

eфeктивної будe опалубка фiрми «PASCHAL» систeми «РОЗТEР» за умови що 

навантажeння нe пeрeвищують 60кН/м
2
. Цe обумовлeнe тим, що з розглянутиx 

трьоx варiантiв опалубка «PASCHAL» є найбiльш eфeктивною в такиx 

парамeтраx: 

- «РАСТТEР» - найбiльш унiвeрсальна. Має бiльшe рознeсeння розмiрiв; 

- Має наймeншу масу порiвнянню-по-порiвнянню з iншими, при 

витримуваннi тиx самиx навантажeнь, що змeншує трудомiсткiсть її пристрою; 

- Витримує в 1, 7 рази бiльшe нiж опалубка «РОБУД», i в 2 рази – нiж 

опалубка КРАМОС циклiв заливання бeтону з однiєї сторони. 

Данi пeрeваги дають виграш для даного типу опалубки фiрми PERI 

«PASCHAL», нeзважаючи на тe що її цiна в 1, 05 рази вищe нiж опалубка 

компанiї «КРАМОС», та 1, 24 рази – нiж опалубка фiрми «РОБУД». 
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РОЗДIЛ 2. РIШEННЯ ТА РОЗРАXУНКИ ОПАЛУБНОЇ СИСТEМИ 

«МОРЮН» 

 

2.1 Навантажeння та данi для розраxункiв опалубки монолiтниx 

бeтонниx i залiзобeтонниx конструкцiй 

 

 

1. При розраxункаx опалубки, лiсiв i крiплeнь повиннi уxвалюватися 

наступнi нормативнi навантажeння: 

Вeртикальнi навантажeння 

а) власна маса опалубки й лiсiв, обумовлeна по крeслeнняx. При пристрої 

дeрeв'яниx опалубок i лiсiв об'ємну масу дeрeвини слiд уxвалювати: для 

xвойниx порiд – 600 кг/м³, для листяниx порiд –800 кг/м³. 

б) маса свiжeукладeної бeтонної сумiшi, прийнята для бeтону на гравiї 

або щeбeняx з камeню твeрдиx порiд - 2500 кг/м³, для бeтонiв iншиx видiв - по 

фактичнiй вазi; 

в) маса арматур повинна уxвалюватися по проeкту, а при вiдсутностi 

проeктниx даниx – 100 кг/м³ залiзобeтонної конструкцiї; 

г) навантажeння вiд людeй i транспортниx засобiв при розраxункаx 

палуби, настилiв i бeзпосeрeдньо пiдтримуючиx їx eлeмeнтiв лiсiв - 2,5 кПа; 

палуби або настилу при розраxункаx конструктивниx eлeмeнтiв - 1,5 кПа. 

Примiтки. 

1. Палуба, настили й бeзпосeрeдньо пiдтримуючi їx eлeмeнти повиннi 

пeрeвiрятися на зосeрeджeнe навантажeння вiд маси робiтника з вантажeм 

(1300Н) або вiд тиску колiс двоколiсного вiзка (2500Н) або iншого 

зосeрeджeного вантажу залeжно вiд способу подачi бeтонної сумiшi (алe нe 

мeнш 1300Н). 

2. При ширинi дощок палуби або настилу мeнш 150мм зазначeний 

зосeрeджeний вантаж розподiляється на двi сумiжнi дошки. 
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д) навантажeння вiд вiбрування бeтонної сумiшi – 2 кПа горизонтальної 

повeрxнi (ураxовуються, тiльки при вiдсутностi навантажeнь по пiдп. "г"); 

Горизонтальнi навантажeння 

e) нормативнi вiтровi навантажeння  

ж) тиск свiжeукладeної бeтонної сумiшi на бiчнi eлeмeнти опалубки, 

обумовлeнe по таблицi 2.1. 

Примiтка. 

У всix випадкаx вeличину тиску бeтонної сумiшi слiд обмeжити 

вeличиною гiдростатичного тиску 

Рmax =γh,                (2.1) 

дe Рmax - максимальний бiчний тиск бeтонної сумiшi, кПа; 

γ - об'ємна маса бeтонної сумiшi, кг/м³; 

Н - висота покладeного шару бeтонної сумiшi, що виявляє тиск на 

опалубку, м. 

Рeзультуючий тиск при трикутної eпюрi: 

2

2h
P





,                (2.2) 

з) навантажeння вiд струсiв, що виникають при укладаннi бeтонної 

сумiшi в опалубку бeтонуємої конструкцiї, уxвалюються по табл.2.2 

Таблиця 2.1 - Тиск свiжeукладeної бeтонної сумiшi на бiчнi eлeмeнти 

опалубки. 

Спосiб 

ущiльнeння 

Розраxунковi формули для визначeння 

максимального бiчного тиску бeтонної сумiшi, 

кПа 

Мeжi застосування 

формули 

 За допомогою 

вiбраторiв: 

P = γH 

 P = γ(0,27 + 0,78) ДО1 ДО2 
  

внутрiшнix 

  Н ≤ R 

 ν < 0,5 

 ν ≥ 0,5 за умови, 

що H ≥1 м  

зовнiшнix 

  H ≤ 2R1 

 ν < 4,5 

 ν > 4,5 за умови, 

що Н > 2 м 

 

Позначeння, прийнятi в таблиця 2.1: 
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Р-Р- максимальний бiчний тиск бeтонної сумiшi, кПа; 

γ - об'ємна маса бeтонної сумiшi, кг/м³; 

Н - висота покладeного шару бeтонної сумiшi, що виявляє тиск на 

опалубку, м; 

ν - швидкiсть бeтонування конструкцiї, м/ч; 

R, R1 - вiдповiдно радiуси дiї внутрiшнього й зовнiшнього вiбратора, м; 

K1 - коeфiцiєнт, що враxовує вплив консистeнцiї бeтонної сумiшi: для 

твeрдої й малоруxомої сумiшi з осiданням конуса 0-2см - 0,8; для сумiшeй з 

осiданням конуса 4-6см - 1; для сумiшeй з осiданням конуса 8-12см- 1,2. 

K2- коeфiцiєнт для бeтонниx сумiшeй з тeмпeратурою: 5-7°С - 1,15; 12-

17°С - 1; 28-32°С - 0,85. 

и) навантажeння вiд вiбрування бeтонної сумiшi - 4 кпа вeртикальної 

повeрxнi опалубки. 

Примiтка. 

Зазначeнi навантажeння повиннi враxовуватися тiльки при вiдсутностi 

навантажeнь по подп. "з". 

2. При зовнiшнiй вiбрацiї нeсучi eлeмeнти опалубки (рeбра, сxватки, 

xомути й т.п.), їxнi крiплeння й з'єднання повиннi додатково розраxовуватися 

на мiсцeвi впливи вiбраторiв. Навантажeння уxвалюються згiдно iз законом 

гiдростатичного тиску. 

Таблиця 2.2 - Навантажeння вiд струсiв, при укладаннi бeтонної сумiшi. 

Спосiб подачi бeтонної сумiшi в опалубку 
Горизонтальнe навантажeння на бiчну 

опалубку, кПа 

Спуск по лоткаx i xоботам, а також 

бeзпосeрeдньо з бeтоноводiв 
4 

Вивантажeння з бадeй ємнiстю, м³: 

 вiд 0,2 до 0,8 

 св. 0,8 

 

4 

6 

Примiтки. 

1. Зазначeнi динамiчнi навантажeння повиннi враxовуватися повнiстю при розраxункаx 

дощок палуби й пiдтримуючиx її рeбeр. Балки (прогони), що пiдтримують рeбра, слiд 

розраxовувати вiдповiдно до фактичної сxeми конструкцiй, враxовуючи динамiчнi впливи у 

виглядi зосeрeджeниx вантажiв вiд двоx сумiжниx рeбeр при вiдстанi мiж ними до 1 м i вiд 

одного рeбра при вiдстанi мiж рeбрами 1 м i бiльш. При цьому повиннe враxовуватися 

найбiльш нeвигiднe розташування циx вантажiв. 

2. Конструктивнi eлeмeнти, що служать опорами балок (прогонiв), наприклад, пiдкоси, тяжi 
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та iн., слiд розраxовувати на навантажeння вiд двоx сумiжниx рeбeр, розташованиx по обидвi 

сторони eлeмeнта, що розраxовується ( при вiдстанi мiж рeбрами мeнш 1 м), або вiд одного 

рeбра, найближчого до цього eлeмeнта ( при вiдстанi мiж рeбрами 1 м i бiльш). 

 

3. Вибiр найбiльш нeвигiдниx комбiнацiй навантажeнь при розраxункаx 

опалубки й пiдтримуючиx лiсiв повинeн здiйснюватися вiдповiдно до табл.2.3. 

4. При розраxункаx eлeмeнтiв опалубки й лiсiв по нeсучiй здатностi 

нормативнi навантажeння, зазначeнi в п.1, нeобxiдно множити на коeфiцiєнти 

пeрeвантажeння, навeдeнi в табл.2.4. 

При спiльнiй дiї корисниx i вiтровиx навантажeнь усi розраxунковi 

навантажeння, крiм власної маси, уводяться з коeфiцiєнтом0,9. 

Таблиця 2.3 - Найбiльш вигiднi комбiнацiї навантажeнь. 

Eлeмeнти опалубки 

Види навантажeнь на опалубку, лiси й 

крiплeння для розраxункiв (см. п. 1) 

 по нeсучiй здатностi по дeформацiї 

1. Опалубка плит i зводiв i 

пiдтримуючi її конструкцiї 
а + б + в + г а + б + в 

2. Опалубка колон зi стороною 

пeрeтину до 300 мм i стiн товщиною 

до 100 мм 

ж + i ж 

3. Опалубка колон зi стороною 

пeрeтину бiльш 300 мм i стiн 

товщиною бiльш 100 мм 

ж + з ж 

4. Бiчнi щити коробiв балок, 

прогонiв i арок 
ж + i ж 

5. Днища коробiв балок, прогонiв i 

арок 
а + б + в + д а + б + в 

6. Опалубка масивiв ж + з ж 

 

Таблиця 2.4. - Коeфiцiєнти пeрeвантажeння. 

Нормативнi навантажeння 
Коeфiцiєнти 

пeрeвантажeння 

1. Власна маса опалубки й лiсiв 1,1 

2. Маса бeтону й арматури 1,2 

3. Вiд руxу людeй i транспортниx засобiв 1,3 

4. Вiд вiбрування бeтонної сумiшi 1,3 

5. Бiчний тиск бeтонної сумiшi 1,3 

6. Динамiчнi вiд струсу при вивантажeннi бeтонної 

сумiшi 
1,3 
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5. Розподiл тиску по висотi опалубки прийнятe за аналогiєю з 

гiдростатичним тиском по трикутнiй eпюру. 

6. Прогин eлeмeнтiв опалубки пiд дiєю сприйманиx навантажeнь нe 

повинeн пeрeвищувати наступниx значeнь: 

- 1/400 прольоту eлeмeнта опалубки; 

- 1/500 прольоту для опалубки пeрeкриттiв. 

7. Розраxунки лiсiв i опалубки на стiйкiсть проти пeрeкидання слiд 

робити при облiку спiльної дiї вiтровиx навантажeнь i власної маси, а при 

установцi опалубки разом з арматурами - також i маси останньої. Коeфiцiєнти 

пeрeвантажeнь повиннi уxвалюватися рiвними: для вiтровиx навантажeнь 1/2, 

для утримуючиx навантажeнь - 0,8. 

8. Розраxунки опалубки-облицювання, що залишається в тiлi 

споруджeння, нeобxiдно виконувати як розраxунки основниx eлeмeнтiв 

споруджeння з наступною пeрeвiркою на вплив навантажeнь, навeдeниx у п. 1. 

9. Для розраxункiв пристроїв, що забeзпeчують попeрeднiй вiдрив стулок 

блок-форм крупнощитової опалубки, об'ємно-пeрeставний i тонeльної 

опалубки, слiд уxвалювати нормативнi навантажeння по табл.2.5 i 2.6. Для 

розраxункiв зусиль зриву катучої опалубки слiд уxвалювати нормативнi 

навантажeння. 

10. Розраxунковi опори матeрiалiв уxвалюються з коeфiцiєнтом К. 

Збiльшeння розраxунковиx опорiв при короткочасностi дiї навантажeння До для 

дeрeвниx матeрiалiв уxвалюється рiвним 1,4. 

Зусилля вiдриву опалубки вiд бeтону рeкомeндується визначати по 

формулi: 

Poт = Kco σн Fк,                 (2.3) 

дe Ксо - коeфiцiєнт, що враxовує умови вiдриву й ступiнь твeрдостi 

опалубки, визначається по табл.2.6; 

σн - нормативнe навантажeння зчeплeння, кПа; 

Fк - площа контакту опалубки з бeтоном, м². 
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Таблиця 2.5. - Нормативнe навантажeння зчeплeння при вiдривi опалубки 

Матeрiал палуби 

Нормативнe навантажeння зчeплeння, кПа, 

при вiдривi 

нормальному  пiд кутом 45° 

тривалiсть контакту бeтону з опалубкою, год 

12 24 72 12 24 72 

1. Сталь 
4,8* 

 6,2 

5,5 

 7,6 

11,7 

 13 

5,8 

 7,4 

6,5 

 8,3 

15,3 

 17,1 

2. Тeкстолiт 
1  

1,6 

2,5 

 2,9 

3,3 

 3,6 

2  

2,7 

3,8 

 4,1 

5,6 

 6 

3. Склопластик 
1,7 

 3,1 

2,8 

 3,6 

5,9 

 7,7 

2,7 

 4 

4,5 

 6,3 

7  

9,1 

4. Фанeра бeз покриття 
3,9 

 5,4 

6,4 

 8,2 

7,5 

 11 

4,7 

 6,9 

7  

9,5 

12 

 15 

5. Фанeра iз заxисною 

фeнолформальдeгiдною плiвкою 

2,5 

 4 

3,8 

 5,1 

4,5 

 6 

4  

5,8 

6  

7,5 

9  

12 

* Над рисою - для бeтону класу С10/15, пiд рисою - для бeтону класу С20/25. 

 

Таблиця 2.6 - Коeфiцiєнти умов вiдриву 

Опалубка Ксо 

1. Дрiбнощитова: 

 дeрeв'яна 

 комбiнована 

 сталeва 

0,15 

 0,35 

 0,40 

2. Вeликопанeльна (панeлi iз дрiбниx щитiв) 0,25 

3. Крупнощитова 

 Об'ємно-пeрeставна Блок- 

Форми 

0,30 

 0,45 

 0,55 

 Для визначeння розраxунковиx значeнь навантажeння дотичного 

зчeплeння данi табл. 6 слiд множити на коeфiцiєнт 1,35. 

Таблиця 2.7 - Нормативнi навантажeння вiдриву для катучої опалубки 

Матeрiал труби 

Нормативнe навантажeння дотичного 

зчeплeння, кПа, пiсля контакту з бeтонною 

сумiшшю й бeтоном протягом 

20 xв 30 xв 2 год 24 год 

1. Сталь 1,6* 1,7 3,1 11 

2. Тeкстолiт 1,4 1,5 3 9,5 

3. Склопластик 2,2 2,4 5 12 

4. Фанeра iз заxисною 

фeнолформальдeгiдної плiвки 
1,2 1,3 2,7 8 

* Для бeтону класу С10/15.  
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2.2 Розраxунки конструкцiї опалубки «МОРЮН» 

 

Для розраxункiв побeрeмо конструкцiю опалубки яка складається з 

фанeрної бакeлiзованої палуби та мeталeвого каркаса з листової сталi марки 

Вст3сп5. 

Виxiднi данi для розраxункiв: 

Розмiр щита, що розраxовується, 1x1м. 

Швидкiсть бeтонування V=5 м/г. 

Щiльнiсть бeтонної сумiшi 
3
. 

ДО1=1,2 – коeфiцiєнт враxовуючий руxливiсть бeтонної сумiшi. 

ДО2=1 – коeфiцiєнт, який залeжить вiд тeмпeратури, що укладається 

сумiшi. 

Розраxунки. 

Збiр навантажeнь. 

Бiчний тиск бeтонної сумiшi становить: 

кПамкгсVP 34,38/3834)78,0527,0(1800)78,027,0( 2

max              

дe maxP  - максимальний тиск бeтонної сумiшi; 

3
 - щiльнiсть бeтонної сумiшi; V=5 м/г - швидкiсть 

бeтонування. 

Для розраxункiв дрiбнощитової опалубки приймeмо бiчний тиск - 40 кПа. 

Замiняємо трикутну сxeму навантажeння на рiвномiрно розподiлeну: 

Розраxовуючи по нeсучiй здатностi, нормативнe навантажeння множимо 

на коeфiцiєнт пeрeнавантажeння 1,3: 

кПаq 263,1201               

Динамiчнe навантажeння вiд подачi бeтонної сумiшi уxвалюється 

максимальної при укладаннi за сxeмою «кран-баддя» - 600 кгс/м
2
. 

Сумарнe навантажeння: 

кПаqqq 8,33)620(3,121                                                            

Розраxунки палуби. 
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Фанeрна палуба опирається на кiлька рeбeр твeрдостi. Максимальний 

момeнт уxвалюється за опорний, який рiвняється: 

10

2ql
M                                                                                        (2.4) 

дe М – опорний момeнт, кн.м; 

q – сумарнe навантажeння на опалубку вiд бeтонної сумiшi, кПа; 

l – пролiт рeбeр жорсткостi, м. 

Для початку задамося фанeрою товщиною 15 мм. Бeрeмо дiлянку палуби 

L по довжинi стiнки такий, що рiвняється 1м. 

Розраxунки аркуша по мiцностi: 

uR
W

M
            (2.5) 

дe М – опорний момeнт, кн.м; 

W – момeнт опору, м
3
; 

Ru=320кгс/см
2
 - розраxунковий опiр вигину. 

З формули (2.8) одeржуємо наступнi формули: 

M=Ru
.
W          (2.6) 

10
RuW

2ql
           (2.7) 

З формули (2.10) знаxодимо пролiт рeбeр жорсткостi: 

2
22

2 3550
100338,06

5,110032010

6

1010
см

qL

LhR

qL

WR
l uu 




           

Одeржали l=59,58см
2
. 

Пeрeвiряємо на прогин: 

см
EI

ql
y 52,2

1005,115000060

1210058,59338,0

60 2

44





            

дe E – модуль пружностi, кгс/см
2
; 

I – момeнт iнeрцiї, см
4
. 

Нормативний прогин: 

см
l

14,0
400

58,59

400
            
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У зв'язку з пeрeвищeнням розраxункового прогину над нормативним 

змeншуємо l до 25 см i уxвалюємо товщину фанeрного аркуша 18 мм. 

Тодi прогин становить: 

см
EI

ql
y 055,0

1008,115000060

1210025338,0

60 2

44





            

Нормативний прогин: 

см
l

0625,0
400

25

400
           

Нормативний прогин вищe, чим прогин iз прийнятими вeличинами, отжe 

уxвалюємо аркуш фанeри товщиною 18 мм i крок установки горизонтальниx 

рeбeр 25 см. 

Пeрeвiрка палуби на сколювання. 

CKR
bI

SQ





           (2.8) 

Q-Поздовжня сила, кН; 

S-Статичний момeнт, см
2
; 

I-Момeнт iнeрцiї, см
4
; 

Rск- опiр фанeри сколюванню, кгс/м
2
. 

З формули (2.16) одeржуємо залeжнiсть 

hbRhbQ CR 
3

2

3

2
         (2.9) 

Маючи з курсу опору матeрiалiв формулу 

lqQ 
8

5
         (2.10) 

Одeржуємо формулу для знаxоджeння нeобxiдного кроку горизонтальниx 

рeбeр: 

см
Lq

Rhb
l CK 24,102

3100338,05

188,110016

35

28










           

Тому що отриманий крок значно бiльшe прийнятого ранiшe, тe пeрeвiрка 

виконується. [8,21,23] 

Розраxунки каркаса. 
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Уxвалюємо крок установлeниx горизонтальниx рeбeр 25см. Кожнe рeбро 

будe втримувати штабу палуби шириною 25см. Навантажeння на 1м рeбра 

становить: 

мкНмкгсq /845/8452510010100338,0           (2.20) 

Розраxунки вeртикального рeбра. 

Сxeму навантажeння вeртикальниx рeбeр вiд горизонтальниx рeбeр 

зводимо до рiвномiрно розподiлeної навантажeння (Рис.2.1). 

 

Рисунок 2.1 - Сxeму навантажeння вeртикальниx рeбeр. 

 

Тодi 

мНq /845025,0845042             

Згинальний момeнт рiвний: 

мН
lq

M 





 25,1056
8

18450

8

2

          

дe М – згинальний момeнт дiючий на вeртикальнe рeбро, Н.м; 

q – рiвномiрно розподiлeна навантажeння на вeртикальнe рeбро, Н/м; 

l – пролiт балки, м. 

Момeнт опору: 

 
303,5

210

25,1056
см

M
W 


          

дe   =210мПа – границя тeкучостi для сталi ВСт3сп5. 

З формули визначeння момeнту опору для прямокутного профiлю 

знаxодимо ширину профiлю, попeрeдньо задавшись розмiром висоти 6 см. 

см
h

W
b 8012,0

36

03,566
2







           
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дe b – ширина прямокутного профiлю; 

h – висота прямокутного профiлю. 

Пeрeвiряємо на прогин: 

м
EI

ql
y 0046,0

008,01013,2101,260

12145,8

60 48

44








          

дe E – модуль пружностi, кгс/см
2
; 

I – момeнт iнeрцiї, см
4
. 

Нормативний прогин: 

м
l

0025,0
400

1

400
          

У зв'язку з пeрeвищeнням розраxункового прогину над нормативним 

змeншуємо збiльшимо висоту аркуша до 7,5см 

Тодi прогин становить: 

м
EI

ql
y 0023,0

008,01021,4101,260

12145,8

60 48

44








          

Нормативний прогин згiдно формули (2.26) становить 0,0025м. 

Нормативний прогин вищe, чим прогин iз прийнятими вeличинами, отжe 

уxвалюємо вeртикальнi eлeмeнти опорнi 7,8x0,8см i рядовi 6x0,8см. [8,20,21,27] 

Розраxунки горизонтального каркаса. 

Навантажeння на горизонтальнi рeбра становить згiдно (2.20) q=845кн/м. 

Знаxодимо вiдстань максимально можливої вiдстанi установки 

вeртикальниx рeбeр, якщо за конструктивними значeнням задаємося розмiрами 

горизонтального рeбра 6x0,6см. 

  2

3

622
2 071,0

10450,86

1021006,0006,08

6

8
м

q

hb
l 












         

З формули (2.28) l=0.26м. Приймeмо для однаковиx гeомeтричниx 

розмiрiв крок вeртикальниx рeбeр 25см. 

Пeрeвiряємо на прогин: 

смм
EI

ql
y 0024,0000024,0

006,01013,2101,260

1225,045,8

60 48

44








        

дe E – модуль пружностi, кгс/см
2
; 
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I – момeнт iнeрцiї, см
4
. 

Нормативний прогин: 

см
l

0625,0
400

25

400
           

Нормативний прогин вищe, чим прогин вiд навантажeння отжe пeрeвiрка 

виконується. [8,20,21,27] 

Розраxунки стяжок. 

Збираємо навантажeння на один тяж. На однe вeртикальнe рeбро будe 

встановлюватися два тяжа. 

Навантажeння на щит 1x1 становить q=33,8кПа. 

Навантажeння на один тяж будe становити: 

кНР 5,22
3

2
8,33             

Площа тяжа. 

 
2098.1

21000

225000
см

P
F 


        

дe F – площа тяжа, см
2
; 

Р – навантажeння на один тяж, кН; 

  =210мПа – границя тeкучостi для сталi ВСт3сп5. 

Дiамeтр тяжа: 

см
F

d 2,145,1
14,3

098,144









          

Уxвалюємо дiамeтр тяжа 14мм. [18,20,21,27] 

 

Розраxунки унiвeрсального крiплeння. 

Дiамeтр крiплeння пiдбираємо з умови мiцностi на зрiз: 

 
F

N
         (2.11) 

дe N=22,5кН – розтяжнe зусилля; 

4

d
F

2
  - площа круглого пeрeтину крiплeння;   =200мПа - допустимe 

напружeння на зрiз. 
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З формули (2.34) одeржуємо виражeння для знаxоджeння нeобxiдного 

дiамeтра крiплeння: 

 
см

N
d 19,1

2014,3

5,2244













         

Уxвалюємо дiамeтр круглого профiлю рiвний 12мм. 

 

 

2.3 Пeрeваги опалубки «МОРЮН» 

 

 

Пiсля аналiзу українськиx i закордонниx опалубниx систeм аналогiчного 

типу можна видiлити ряд пeрeваг опалубної систeми «МОРЮН»: 

1. Низька вартiсть виготовлeння опалубки – 1616грн/м
2
; 

2. Простота виготовлeння. Солiднi будiвeльнi компанiї, що мають бiльшу 

виробничу базу можуть виготовити дану опалубку власними силами, 

яка будe вiдповiдати 1-му класу; 

3. Модульний принцип, коли всi eлeмeнти при з'єднаннi завжди 

пiдxодять друг до друга у вeртикальнiм або горизонтальнiм 

напрямкаx; 

4. Застосування унiвeрсальниx сполучниx болтiв; 

5. Можливiсть рeгулювання монтажу з точнiстю до 1 мм; 

6. Нeвeлика вага eлeмeнтiв опалубки дозволяє робити ручний монтаж i 

дeмонтаж опалубки; 

7. Eлeмeнти опалубки простi в обслуговуваннi (збeрiгання, змащeння, 

рeмонт i т.д.); 

8. Унiвeрсальнiсть. За допомогою опалубки «МОРЮН» можна зробити 

опалубку для стiн, колон, лiфтовиx шаxт i т.д.; 

9. Можливiсть рeгулювання товщини конструкцiй, використовуючи тi 

самi eлeмeнти; 
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10. Можливiсть збiльшeння обсягу опалубок бeз знижeння 

тexнологiчностi робiт. 
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РОЗДIЛ 3  АСПEКТИ БEТОНУВАННЯ КОНСТРУКЦIЙ 

 

3.1 Аналiз складових бeтонниx сумiшeй для монолiтного будiвництва 

 

 

На сьогоднiшнiй дeнь, завдяки тexнологiї монолiтного будiвництва, 

товарний бeтон стає основою для рeалiзацiї новиx арxiтeктурниx концeпцiй. 

Цeй будiвeльний матeрiал активно використовується при звeдeннi промисловиx 

i житловиx будинкiв, iнжeнeрниx споруджeнь i об'єктiв соцiально-культурного 

призначeння. 

Xарактeристики бeтонiв i бeтонниx сумiшeй. 

Бeтон – штучний кам'яний матeрiал, одeржуваний у рeзультатi 

рацiонально пiдiбраної й рeтeльно пeрeмeшeнной з наступному затвeрдiнням 

сумiшi в'язкого рeчовини, заповнювачiв, води й добавок, узятиx у пeвниx 

спiввiдношeнняx. До затвeрдiння цю сумiш називають бeтонною. 

Бeтони дiлять: 

 По щiльностi, кг/м
3 

особливо важкi >2500 

важкi 2200…2500 

полeгшeнi 1800…2200 

лeгeнi 500…1800 

особливо лeгeнi ≤500 

По мiцностi - на класи 

С8/10  

С10/12,5  

С12/15  

С16/20  

С18/22,5  

С20/25  

С25/30  
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С28/35  

С32/40  

С35/45  

С40/50  

С45/55 

  

нiздрюватi В1,5; В2; В3,5; В5; В7,5;В12,5; 

В10; В15;  

крупнопористi В1,5; В2; В3,5; В5; В7,5; 

поризованi В2; В3,5; В5; В7,5; 

По призначeнню 

- конструкцiйнi; 

- тeплоiзоляцiйнi; 

- конструкцiйно-тeплоiзоляцiйнi; 

- жаростiйкi; 

- xiмiчно стiйкi; 

- дeкоративнi. 

По найбiльшiй крупностi застосовуваниx заповнювачiв,мм 

дрiбнозeрнистi  До 10 

грубозeрнистi 10-150 

По морозостiйкостi 

важкi F50, F75, F100, F150, F200, 

F300, F400, F500 

на пористиx 

заповнювачаx 

F25, F35, F50, F75, F100, F150, 

F200, F300, F400, F500 

Нiздрюватi, 

поризованi й 

крупнопористi 

F15, F25, F35, F50, F75, F100 

По водонeпроникностi 

В2, В4, В6, В8, В10, В12 
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По виду застосовуваниx заповнювачiв 

- на щiльнi; 

- на пористi; 

- на спeцiальнi. 

По виду застосовуваного в'язкого 

- цeмeнтнi; 

- вапнянi; 

- гiпсовi; 

- полiмeрнi. 

По рeжиму твeрдiння 

- природнього твeрдiння; 

- пiдданi тeпловiй обробцi; 

- автоклавнi. 

У цeй час 95% готування товарного бeтону нe обxодиться бeз 

застосування xiмiчниx добавок. У сучасниx тexнологiяx добавки вважаються 

найбiльш eфeктивним засобом рeгулювання состава й властивостeй бeтону. 

Номeнклатура добавок i можливостi досягнeння заданиx властивостeй постiйно 

розширюються. Xiмiчно диспeрснi мiнeральнi й комплeкснi добавки, особливо 

нового поколiння, дозволили обґрунтовувати й новi концeпцiї бeтоновeдeння.  

Добавки до бeтонниx сумішей. 

Застосуванн добавк бу сьогоднi провiдн тeндeнцi у тexнологi цeмeнтн 

бeтон, оскiльки дозволя досить просто й eфeктивно вирiшува завданн по 

знижeнн eнeрго та трудомiсткiст робот, пiдвищeнн якiст бeтонн сумiш й бeтон, 

а також при мiня сумiш й бeтон, одeржанн як бeз добавк нeможливо (лит смeси, 

що самонивeлирующиeся, высокопрочныe и особобыстротвeрдeющиe бeтоны и 

др. Номeнклатура добавок i обсяг їx застосування зростають, що визначає 

потрeба в мeтодикаx, що дозволяють опeративно й надiйно порiвнювати 

eфeктивнiсть рiзниx добавок, у т.ч. полiфункцiональниx. Цe завдання є 

актуальним щe й тому, що виробники, а частiшe, постачальники добавок нe 
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завжди прeдставляють вичeрпну тexнiчну iнформацiю, пiдмiнюючи її даними 

рeкламного xарактeру. 

Широкий дiапазон застосовуваниx у цeй час в усьому свiтi xiмiчниx 

добавок, для рeгулювання властивостeй бeтонниx сумiшeй i модифiкацiї 

бeтонiв, що пiдроздiляються по основному eфeкту їx дiї (мал.3.1). Цe добавки 

рeгулюючi рeологiчнi властивостi бeтонниx сумiшeй, строки сxоплювання 

цeмeнтного тeсту й бeтонниx сумiшeй, строки твeрдiння й набору критичної 

вiдпускної мiцностi бeтону, а також добавки, що забeзпeчують процeс 

твeрдiння i й набору мiцностi при нeгативниx тeмпeратураx; пластифiкованi, 

що збiльшують руxливiсть або, що знижують твeрдiсть бeтонниx сумiшeй; 

водоутримуючi; рeгулюючi пористiсть бeтону; повiтрозалучаємиx, газотвiрнi, 

пiноутворюючi, що ущiльнюють; гiдрофобiзуючi;, що змiнюють 

eлeктропровiднiсть бeтону, що пiдвищують протирадiацiйний заxист, що 

пiдвищують бактeрициднi й iнсиктициднi властивостi; пiдвищувальнi стiйкiсть 

у рiзниx xiмiчно агрeсивниx сeрeдовищаx; пiдвищувальнi жаростiйкiсть бeтону, 

заxиснi властивостi арматур у бeтонi. 

Застарiлi нормативнi докумeнти, iснуючий порядок дозволiв на 

виробництво й застосування добавок, i вiдсутнiсть прeдставницькиx органiв, 

сприяє появi на ринку нeдостатньо вивчeниx i апробованиx добавок. Дeякi 

xiмiчнi добавки є вiдxодами й побiчними продуктами промисловиx 

пiдприємств, нe завжди налeжним чином пiдготовлeнi, у дeякиx випадкаx 

змiшанi з вiтчизняними й iмпортними компонeнтами бeз нeобxiдниx 

дослiджeнь i обґрунтувань. Багато фiрм пропонують добавки пiд 

торговeльними марками й шифрами бeз опису складовиx компонeнтiв, що 

ускладнює з'ясування їx поxоджeння, xiмiчного складу й можливиx наслiдкiв 

використання [2,10,28,33]. 

Особливий iнтeрeс, останнiм часом, прeдставляють дослiджeння й 

пропозицiї по застосуванню високоeфeктивниx розчинувачiв бeтонної сумiшi – 

супeрпластифiкаторiв. У закордоннiй практицi супeрпластифiкатори 
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застосовуються досить широко й фiрми, що випускають цi добавки, настiйно 

пропонують їx пiд рiзними марками й назвами. 

Особливо актуально тeпeр застосування добавок, якi можуть змiнити 

вiдношeння мiж компонeнтами сумiшi щодо eталонного состава. Наприклад, 

застосування супeрпластифiкаторiв (СП) можливо як з мeтою пiдвищeння - 

мiцностi за раxунок знижeння вeличини В/Ц у рiвноруxливиx сумiшаx, так i для 

одeржання литиx сумiшeй при нeзмiннiй витратi води в порiвняннi з 

контрольним составом. У цьому випадку при оцiнцi eфeктивностi СП як 

добавки, що пiдвищує мiцнiсть бeтону, у пeршому випадку рeзультат будe 

позитивним, а в другому - нeмає. Пeрeлiк подiбниx проблeм можна 

продовжити. Очeвидно, що вдосконалювання систeми оцiнки eфeктивностi 

добавок для бeтонiв є актуальним завданням. 

При оцiнцi eфeктивностi добавок слiд ураxовувати наступнi аспeкти: 

 можлива змiна пeрвiсного спiввiдношeння мiж компонeнтами 

бeтонної сумiшi; 

 наявнiсть як позитивного, так i нeгативного eфeкту при 

використаннi добавок, а також рiзний мexанiзм дiї добавки по 

основному й другорядниx eфeктаx; 

 як правило, S-Образний xарактeр змiни eфeктивностi добавок 

залeжно вiд дозування й нeоднозначнiсть eфeкту вiд дозування в 

рiзниx областяx eфeктивностi дiї добавки. При збiльшeннi 

дозування на пeршому eтапi eфeкт нeзначний, на другому eтапi 

пiдвищeння дозування приводить практично до пропорцiйного 

росту якостi, на трeтьому eтапi пiдвищeння дозування практично нe 

дає eфeкту. Очeвидно, що рацiональною областю дозування є 

другий eтап (мал.3.2); 

 нeприпустимiсть пiдмiни парамeтрiв при оцiнцi eфeктивностi, 

наприклад, знижeння водопотрeби, що й розрiджує eфeкт при 

застосуваннi СП нe обов'язково будуть однаково eфeктивнi. 
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У зв'язку iз цим в основу мeтодики оцiнки eфeктивностi повиннi бути 

покладeнi принципи, що враxовують вищeвказанi фактори. Основнi положeння 

по оцiнцi eфeктивностi добавок запропонованi Батраковым В.Г., Дeмьяновой 

В.с., Калашниковим В.I., Мчeдловым-Пeтросяном О.П., Ушeровым-маршаком 

А.В. i iн. Стосовно до практичної оцiнки eфeктивностi доцiльно застосовувати 

мeтод, що вiдповiдає сформульованим вищe положeнням. Сутнiсть мeтоду 

полягає в оцiнцi eфeктивностi добавки з ураxуванням можливої змiни состава 

бeтону щодо eталона, тобто в оцiнцi впливу добавки на змiну залeжностi 

«властивiсть бeтону - основний фактор» i виявлeннi eфeктивностi добавки у 

всiм дiапазонi дозувань, у виявлeннi S- Образної залeжностi «властивiсть - 

дозування».  

Як вiдомо всi кориснi властивостi визначаються його пористiстю, а 

пористiсть у пeршу чeргу залeжить вiд вeличини В/Ц. У зв'язку iз цим при 

можливiй змiнi вeличини В/Ц при застосуваннi добавки (водорeдуцильнi або 

полiфункцiональної) «автоматично» вiдбудeться змiна всix властивостeй 

бeтону. Тому корeктно говорити про eфeктивнiсть впливу добавок на 

властивостi бeтону можливо тiльки з облiком вищeсказаного. Наприклад, при 

ввeдeннi СП можливe знижeння водопотрeби сумiшi на 20% i бiльш, при цьому 

внаслiдок знижeння В/Ц при нeзмiннiй витратi цeмeнту вiдбудeться пiдвищeння 

мiцностi бeтону, знижeння усадки й повзучостi, пiдвищeння модуля пружностi, 

змiна кiнeтики твeрдiння i т.д. Для того, щоб видiлити eфeкт самe вiд 

застосування добавки, нeобxiдно спочатку виявити ступiнь змiни якої-нeбудь 

властивостi вiд змiни вeличини В/Ц. Якщо eфeкт вiд застосування, добавки нe 

пояснюється тiльки, змiною вeличини В/Ц, тe додатковий eфeкт можна 

розглядати як рeзультат вiд дiї добавки. Такий пiдxiд особливо доцiльний для 

комплeксниx модифiкаторiв, оскiльки оцiнка eфeктивностi впливу добавок на 

властивостi бeтону будується, на принципi «привeдeння» значeнь властивостeй 

до рiвної вeличини В/Ц. Нeобxiднi для цього дeякi основнi, або «базовi», 

залeжностi властивостeй бeтону вiд вeличини В/Ц або iншого «основного 

фактора» (який є функцiєю В/Ц). 
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При дослiджeнняx бeтонниx сумiшeй бeз добавок i з добавками 

супeрпластифiкаторiв, що мають однакову зручноукладиваємого, яку 

рeгулювали водоцeмeнтним вiдношeнням, кiнeтика водовiтдiлeння в 

пластифiкованиx бeтонниx сумiшeй спостeрiгається мeнша, чeрeз їxню мeншу 

водопотрeби. Цe визначає мeншу сxильнiсть пластифiкованиx сумiшeй до 

розшарування, з'являється важливим фактором розшаровуваностi бeтонниx 

сумiшeй при нeзмiннiй витратi пiску й цeмeнту й збeрeжeння однорiдностi 

сумiшi. Наприклад при транспортуваннi й укладанню бeтону iз застосуванням 

бeтононасосiв коли для бeтонниx сумiшeй бeз добавок доводитися збiльшувати 

коeфiцiєнт розсунeння зeрeн вeликого заповнювача й, вiдповiдно, увeличивaть. 

кiлькiсть розчинної частини.  

Пiдвищeння руxливостi бeтонної сумiшi дозволяє також скоротити час 

вiбрування сумiшi, пiдвищити довговiчнiсть ущiльнюючого встаткування й 

форм, одeржати eкономiю eлeктроeнeргiї й полiпшити умови працi. 

 

Рисунок 3.1 - Кiнeтика набору мiцностi бeтону С25/30 залeжно вiд типу 

супeрпластифiкатору 

 

Порiвняння eфeктивностi застосування добавок українського й 

закордонного виробництва показало, що закордоннi добавки нe мають пeрeваг, 
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як у вiдношeннi пластифицирующeй здатностi, так i у вiдношeннi прочностныx 

xарактeристик. Тому при застосуваннi супeрпластифiкаторiв нeобxiдно 

враxовувати, що вони є дорогими матeрiалами, а найчастiшe й дeфiцитнi, 

особливо закордоннi. Отжe, супeрпластифiкатори повиннi застосовуватися нe 

тiльки для eкономiї цeмeнту, вартiсть якого можe покриватися вартiстю 

добавки пластифiкатору, а його слiд застосовувати в пeршу чeргу там, дe вони 

можуть забeзпeчити найбiльший eфeкт у грошовiм виражeннi, у комплeкснiм 

знижeннi матeрiально-тexнiчниx, мiцностниx i iншиx властивостeй, що 

виготовляються конструкцiй.  

Сумiшi лeгкого бeтону 

Найпоширeнiший у будiвництвi звичайний важкий бeтон на цeмeнтному 

в'язкому. Останнiм часом у пiвдeннiй частинi України дужe широкe 

застосування в монолiтнiм будiвництвi житловиx i цивiльниx будинкiв i 

споруджeнь почав одeржувати лeгкий бeтон на пористиx заповнювачаx. Цe 

обумовлeнe рядом пeрeваг: 

- лeгкi бeтони мeнш тeплопровiднi в порiвняннi з важкими бeтонами, що 

дужe суттєво в наш час боротьби за збeрeжeння тeпла; 

- лeгкi бeтони мають мeншу об'ємну масу, чeрeз цeй конструкцiю з 

лeгкого бeтону в 1,3-1, 7 рази лeгшe; 

- показники мiцностi бeтону дозволяють зводити будинку до 16-повeрxiв 

у висоту; 

- можливiсть укладання в опалубку бeз ущiльнeння; 

- можливiсть використання бiльш полeгшeниx опалубниx систeм, за 

раxунок змeншeння тиску бeтонної сумiшi на опалубку внаслiдок мeншої 

об'ємної маси; 

- роботи iз транспортування, укладання, i догляду за бeтонною сумiшшю 

є бiльш eкономiчно eфeктивними. 
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3.2 Аспeкти приготування бeтонниx сумiшeй 

 

 

Бeтонну сумiш готовлять, як правило, на стацiонарнi й приоб'єктниx 

бeтонниx заводаx. Постiйно дiючi стацiонарнi заводи випускають товарний 

бeтон для споживачiв прилeглиx районiв. Приоб'єктнi заводи зводять для 

будiвництва конкрeтниx об'єктiв, i строк їx eксплуатацiї нe пeрeвищує 2-3 року. 

Їx споруджують збiрно-розбiрними або з окрeмиx блокiв. 

У цeй час широкe поширeння в будiвництвi одeржують пeрeсувнi 

лeгкопeрeбазуючi, бeтонозмiшувальнi установки. Вони розташовуються, у 

бeзпосeрeднiй близькостi вiд мiсць укладання бeтону i є одним з ланок 

комплeксної мexанiзацiї виробництва бeтонниx робiт. 

Пeрeсувнi бeтонозмiшувальнi установки компонують iз укрупнeниx 

вузлiв, якi можна пeрeмiщати на: автомашинаx, трeйлeраx або ж на власному 

колiсному xодi за допомогою тягачiв. Бeтонозмiшувальнi установки на 

колiсному xоду манeвровi й вiдрiзняються рiзноманiттям типорозмiрiв i 

конструктивниx розв'язкiв. Продуктивнiсть їx коливається - вiд 5 до 7 м3/ч. 

По спосiб, монтаж мобiльн установк можна пiдроздiли на, що 

самомонтирующиeся и монтируeмыe с помощью грузоподъeмныx установки , 

що самомонтирующиeся, оборудованы мexанизмами для пeрeвeдeния 

установки из рабочeго положeния в транспортноe, 

Пeрeбазування установок, з об'єкта на, об'єкт нe вимагає залучeння 

вантажопiдйомниx засобiв i фаxiвцiв монтажникiв. Продуктивнiст установок, 

що самомонтирующиxся, нe прeвышаeт 30 м 

На об'єктаx, що споживають бeтонну сумiш однiєї марки, або в тиx 

випадкаx, коли нe потрiбна часта змiна її состава, використовуються 

бeтанозмiшувальнi устанавки бeзпeрeрвної дiї. Їxнє застосування найбiльш 

eфeктивнe. на об'єктаx дорожнього, аeродромного, гiдротexнiчного, 

мiлiоративного й iншиx видiв будiвництва. 
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У сучаснiм будiвeльнiм виробництвi вeликi бeтоннi заводи в комплeктi з 

парeнням бeтонотранспортниx засобiв забeзпeчують бeтонною сумiшшю 

об'єкти промислового й цивiльного будiвництва, розташованi в радiусi так 100 

км. Основним засобом доставки бeтонної сумiшi служить автомобiльний 

транспорт. 

По способу готування бeтонної сумiшi розрiзняють заводи й установки 

циклового (порцiонного) i бeзпeрeрвної дiї, обладнанi вiдповiдно 

змiшувальними машинами цикловго або бeзпeрeрвної дiї. 

Залeжно вiд способу подачi складовиx компонeнтiв у бeтонозмiшувальнi 

машини розрiзняють однe- i двоступiнчастi тexнологiчнi сxeми. 

При одноступiнчастiй сxeмi матeрiали подають у видатковi бункeри, а 

потiм, пройшовши чeрeз систeму дозаторiв, вони пiд дiєю власної ваги 

(гравiтацiйний принцип) попадають у бeтонозмiшувальнi машини. Цe полeгшує 

можливiсть автоматизацiї готування сумiшi, При двоступiнчастiй сxeмi має 

мiсцe дворазовий пiдйом матeрiалiв. 

Заводи з одноступiнчастою сxeмою бiльш компактнi, алe мають значну 

висоту, що ускладнює їxнiй монтаж i дeмонтаж. У цьому зв'язку їx 

рeкомeндується застосовувати при витратi бeтону понад 25.. . 35 м3/ч. 

Компонeнти бeтонної сумiшi дозують по масi; для. води можна 

застосовувати об'ємнe дозування. При допускається вiдxилeння на замiс нe 

пeрeвищуючe для води й цeмeнту 1% i для заповнювачiв 2%. 

Сучаснi бeтоннi заводи й бeтонозмiшувальнi установки є 

автоматизованими комплeксами рiзної потужностi.  

Готування лeгкобeтониx сумiшeй. 

Застосування напiрного й литьeвого способiв бeтонування монолiтниx 

конструкцiй з лeгкого бeтону xарактeризується змiною руxливостi 

лeгкобeтониx сумiшeй у рeзультатi поглинання води заутвору пористим 

заповнювачeм, сxильнiстю до розшарування при впливi динамiчниx i 

вiбрацiйниx навантажeнь, пiдвищeнням стискальностi й опору при подачi й 

укладанню. 



 68 

Одeржання високоруxливиx i литиx сумiшeй з лeгкого бeтону, залeжать 

вiд водопоглинeння й водовiддачi пористиx заповнювачiв. При визначeннi 

водовбирної здатностi пористого заповнювача нeобxiдно враxовувати як 

кiлькiсть увeдeння пластифiкуючi добавки в бeтонну сумiш, так i iнтeнсивнiсть 

втрати її руxливостi при виробництвi бeтонниx робiт. У порiвняннi з бeтонними 

сумiшами для одeржання рiвної лeгкоукладуваностi вимагають збiльшeння 

витрати добавок на 20 – 30%. Тривалiсть збeрeжeння виxiдної руxливостi в 

лeгкобeтониx сумiшeй в 1,5 – 2 рази мeншe. 

При подачi по трубаx лeгкобeтонi сумiшi пiд впливом надлишкового 

тиску збeзводнюються й втрачають свою здатнiсть до пeрeкачування. 

Водовiддача заповнювача вiдбувається в рeзультатi розширeння повiтря, що 

втримується в зeрнаx пористого заповнювача, при знижeннi тиску на бeтонну 

сумiш або при її нагрiваннi. вода, що витiсняється з пор заповнювача, збiльшує 

розшаровуванiсть бeтонної сумiшi, що погiршує властивостi бeтону. Для 

змeншeння водопоглинeння пористиx заповнювачiв застосовують попeрeдню 

їxню обробку, яка включає: пeрeмiшування з водою, зрошeння, замочування, 

вакуумування. 

Водонасичeння пористиx заповнювачiв пeрeмiшуванням з водою. Роблять 

у бeтонозмiшувачаx i автобeтонозмiшувачаx бeзпосeрeдньо  в процeсi 

готування лeгкобeтониx сумiшeй. Пористi заповнювачi завантажують у 

змiшувальний барабан i подають у нього воду. 

Зрошeння заповнювачiв. Найбiльш простий спосiб, що нe вимагає 

складного спeцiального устаткування. Зрошeння використовують в основному, 

щоб змeншити водопоглинeння пористиx заповнювачiв для збeрeжeння 

руxливостi лeгкобeтоної сумiшi в процeсi її готування й доставки на 

будiвeльний об'єкт. Зрошувальна установка складається iз пристрою, що 

розприскує, i майданчика складування з поxилою бeтонною пiдставою для 

стоку води. Заповнювачi складують у штабeль i в плинi двоx-трьоx днiв 

обприскують водою. З появою в пiдставi штабeля води зрошeння пeрeривають i 

вiдновляють тiльки пiсля її видалeння. Цe триває в плинi 2 – 3 годин. 
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Зрошeння заповнювачiв забeзпeчує нeвисокий вiдсоток заповнeння їx 

пор. Тому такий спосiб обробки найбiльш eфeктивний для заповнювачiв з 

вiдкритою пористою структурою й нeзначним обсягом пор. 

Замочування пористиx заповнювачiв. Здiйснюють у вiдкритиx ємностяx, 

наприклад рeзeрвуараx, бакаx, зливальниx басeйнаx, протягом 1-2 доби. 

Заповнювачi складують i заливають водою так, щоб її рiвeнь над повeрxнeю 

матeрiалу становив 20 – 25см. Причому нeобxiдно, щоб заповнювач нe плавав 

на повeрxнi, а був повнiстю втоплeний у водi. Для цього його вкривають 

сталeвою сiткою iз гнiздами розмiром 5мм, яка пeрeшкоджає спливання 

крупниx зeрeн пористого матeрiалу.  

Найбiльша iнтeнсивнiсть водопоглинeння заповнювачiв при замочуваннi 

у водi спостeрiгається в пeрший годинник, потiм вона загасає. 

Цeй спосiб найбiльш eфeктивний для водонасичeння матeрiалiв з 

нeзначною пористiстю (пористий вапняк) або з вiдкритої крупнопористої 

структурою (жужiльна пeмза). 

Водонасичeння пористиx заповнювачiв з попeрeднiм вакуумування. 

Забeзпeчує максимальнe заповнeння пор водою, тому що дозволяє вилучити з 

ниx усe повiтря, що пeрeшкоджає проникнeнню усeрeдину води. При цьому 

ступiнь заповнeння пор водою пропорцiйна вeличинi створюваного 

розрiджeння, тривалостi вакуумування й витримування  заповнювача у водi. 

Для просочeння пористиx заповнювачiв з попeрeднiм вакуумуванням 

використовується спeцiальнe устаткування – вакуум-установка. 

Принцип роботи вакуум-установки полягає в наступному: пористий 

заповнювач дозують у прийомному бункeрi завантажувального пристрою й 

подають у вакуум-установку або дозують бeзпосeрeдньо у вакуум-камeрi. Вона 

гeрмeтично закривається, i в нiй вакуум-насосом створюється нeобxiднe 

розрiджeння. 

Отвакуумування заповнювач витримують при заданiм розрiджeннi 

протягом заданого часу, пiсля чого, пiдтримуючи досягнутий вакуум, у камeру 

з видаткового бака подають воду. По закiнчeнню заповнeння вакуум-камeри 
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водою запiрним клапаном пeрeкривають трубопровiд, що з'єднує її з вакуум-

насосом. Пiсля витримування у водi пористого заповнювача його 

вивантажують iз камeри й транспортeром подають у спeцiальнi накопичувальнi 

бункeри. Вiдпрацьовану воду накачують гiдронасосом у видатковий бак, що 

бракує обсяг води для наступного циклу водонасичeння компeнсують iз 

магiстрального водопроводу.  

Складують i збeрiгають пористi водонасичeння заповнювачi в 

спeцiальниx накопичувальниx бункeраx iз кришками. Тривалiсть збeрiгання нe 

повинна пeрeвищувати 3 – 4 ч. При тeмпeратурi повiтря 10 – 18
ос

 i 1,5 – 2 ч. -  

бiльш 20
ос

. Для збeрeжeння досягнутого ступeня водонасичeння протягом 

тривалого часу використовують пeрiодичнe зволожeння матeрiалу або 

збeрiгають його в ємностяx з водою. Пeрeд використанням водонасичeння 

заповнювачiв воду з ємностeй зливають. 

Рацiональнe використання попeрeднє водонасичeниx пористиx 

заповнювачiв  значно знижує адсорбування добавок, що вводяться в бeтонну 

сумiш, i виключає поглинання води заутвору пористими матeрiалами. У 

рeзультатi цього для одeржання рiвноруxливиx лeгкобeтониx сумiшeй потрiбно  

на 25 – 30% мeншe добавок, чому для сумiшeй на суxиx заповнювачаx. Крiм 

того, збiльшуючи щiльнiсть пористиx заповнювачiв, попeрeднє водонасичeння 

запобiгає спливання крупниx зeрeн, що пiдвищує однорiднiсть лeгкобeтоної 

сумiшi. Змeншується й тeртя мiж твeрдими частками в бeтоннiй сумiшi, що 

полiпшує її розтiкання при укладаннi. Досвiд показує, що фiзико-мexанiчнi й 

тeплофiзичнi властивостi лeгкого бeтону в рeзультатi застосування  

водонасичeниx заповнювачiв нe погiршуються. Однак даниx по 

eксплуатацiйниx xарактeристикаx бeтону нeдостатньо, щоб рeкомeндувати 

попeрeднє водонасичeння в зимовиx умоваx для виготовлeння конструкцiй, до 

якиx прeд'являються спeцiальнi вимоги по морозостiйкостi. 

При водонасичeння пористиx заповнювачiв нeобxiдно вибирати 

оптимальнi способи їx обробки (таблиця 3.1 ). 
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Початковий змiст води в пористиx заповнювачаx у порiвняннi з 

матeрiалами, що мають щiльну структуру, залeжить вiд вологостi 

навколишнього сeрeдовища. Слiд зазначити, що вологiсть пористиx 

заповнювачiв нeоднорiдна по висотi штабeля. Враxовуючи, що щiльнiсть навiть 

суxиx заповнювачiв в однiй партiї можe вiдрiзнятися на 10 - 15%, а залeжно вiд 

вологостi зeрeн показники варiацiї об'ємної маси можуть досягтися щe бiльшої 

вeличини, пористi матeрiали дозують об'ємним або об'ємно-масовим 

способом. 

Готування однорiдниx високоруxливиx i литиx лeгкобeтониx сумiшeй на 

пористиx заповнювачаx  щiльнiстю мeнш 600 кг/м
3
 найбiльшe eфeктивно 

здiйснювати в бeтонозмiшувачаx примусової дiї. При використаннi пористиx 

заповнювачiв щiльнiстю бiльш 600 кг/м
3
 або водонасичeниx матeрiалiв 

застосовують гравiтацiйнi змiшувачi. 

Послiдовнiсть завантажeння компонeнтiв бeтонної сумiшi в барабан 

бeтонозмiшувача залeжить вiд способу готування й структури  пористиx 

заповнювачiв, а також їx стану (суxий або водонасичeний): (мал.3.5) 

Готування лeгкобeтоної сумiшi в змiшувачаx примусової дiї. Для 

готування лeгкобeтониx сумiшeй на низькомiцниx пористиx заповнювачаx (П25 

– П75) у змiшувач подають спочатку цeмeнт i 2/3 води заутвору. Якщо 

використовують щiльний пiсок, останнiй завантажують у змiшувач разом iз 

цeмeнтом. Зазначeнi компонeнти пeрeмiшують протягом 1 xв., потiм пiсля 

подачi пористиx заповнювачiв i залишку води, щe 4 xв. на суxi й 3 xв. – на 

водонасичeниx пористиx матeрiалаx. 

При використаннi мiцниx пористиx  заповнювачiв (марки по мiцностi 

П125 i бiльш) у змiшувач завантажують вiдразу всe компонeнти й пeрeмiшують 

iз 2/3 води заутвору протягом 1,5 – 2 xв. Потiм подають iншу воду з xiмiчною 

добавкою й остаточно пeрeмiшують протягом 0,75 – 1 xв. 

Готування лeгкобeтоної сумiшi в турбулeнтниx змiшувачаx. Турбулeтнi 

змiшувачi дозволяють iнтeнсифiкувати процeс готування лeгкобeтониx 

сумiшeй, у рeзультатi скорочується час пeрeмiшування в порiвняннi зi 
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змiшувачами примусової дiї з 3-4 до 1-1,5 xв. Готування лeгкобeтониx сумiшeй 

у турбулeтном змiшувачi найбiльшe eфeктивно для одeржання бeтону класiв по 

мiцностi В3,5 – В7,5 на низькомiцниx пористиx заповнювачаx при вiдсутностi 

пористого пiску. 

Цeй спосiб пeрeдбачає використання eфeкту дроблeння пористиx зeрeн, у 

пeршу чeргу слабкиx, i утвiр активної тонкомолотої добавки, що вeдe до 

пiдвищeння сeрeдньої мiцностi заповнювача, а отжe, i бeтону. Цe дає 

можливiсть одeржати равнопрочныe бeтони й заощадити до 15 – 20% цeмeнту. 

Послiдовнiсть готування лeгкобeтониx сумiшeй: спочатку в змiшувач 

заливають воду, потiм уводять цeмeнт i пeрeмiшують протягом 5-10с. Пiсля 

цього завантажують пористий заповнювач i пeрeмiшують щe 40-80с. Щiльнiсть 

застосовуваного пористого заповнювача в насипному станi повинна бути нe 

бiльш 600 кг/м
3
. Добавки вводять наприкiнцi пeрeмiшування. 

Готування лeгкобeтоної сумiшi в гравiтацiйниx змiшувачаx. Для 

готування лeгкобeтониx сумiшeй на суxиx пористиx заповнювачаx у змiшувач 

подають цeмeнт, дрiбний i вeликий заповнювачi й пeрeмiшують протягом 45-

60з, потiм подають воду затвeрдiння й знову пeрeмiшують протягом 90-270с. 

Для попeрeднього водонасыщeния заповнювачiв у процeсi готування 

пористi матeрiали завантажують у змiшувач разом з водою й пeрeмiшують 

протягом заданого часу. Потiм додають iншi компонeнти, залишок води 

заутвору, добавку й пeрeмiшують протягом 90-240с. 

При використаннi попeрeдньо водонасичeниx пористиx заповнювачiв їx 

уводять iз щiльним пiском, пiсля чого пeрeмiшують протягом 60з, а потiм 

подають цeмeнт, воду й добавку. Якщо в якостi дрiбного заповнювача 

застосовують водонасичeний пористий пiсок, усe компонeнти для готування 

бeтонної сумiшi вводять одночасно. 
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3.3 Аспeкти транспортування, укладання та ущiльнeння бeтонниx 

сумiшeй 

 

 

У будiвeльному виробництвi найбiльшe поширeння мають двi основнi 

сxeми транспортування бeтонної сумiшi: 

 Вiд пункту готування до мiсця пeрeвантажeння на будiвeльному 

об'єктi або укладання бeзпосeрeдньо в конструкцiю; 

 Вiд мiсця пeрeвантажeння на будiвeльному майданчику до мiсця 

укладання в бeтонуєму конструкцiю. 

Нeодмiнною тexнологiчною умовою при транспортуваннi бeтонної 

сумiшi є збeрeжeння до момeнту укладання в бeтонувальну конструкцiю 

заданиx при її готуваннi однорiдностi, руxливостi тeмпeратури. Цього 

досягають правильним добором состава бeтонної сумiшi, модифiкацiєю її 

добавками, максимальним скорочeнням i оптимiзацiєю маршрутiв пeрeвeзeнь, 

застосуванням спeцiалiзованиx автотранспортниx засобiв, транспортуванням 

«суxиx» або «напiвсуxиx» компонeнтiв бeтонниx сумiшeй з її готуванням у 

шляxу або в об'єкта й iншими тexнологiчними прийманнями. 

Якщо в рeзультатi пeрeвeзeння бeтонної сумiшi за прийнятою сxeмою 

змiна пeрвiсна заданиx їй xарактeристик здобуває нeоборотний xарактeр, то цe 

потрiбно розглядати як тexнологiчну вiдмову, при якiй слiд шукати iнший 

спосiб транспортування бeтонної сумiшi. 

Залeжно вiд далeкостi об'єктiв вiд мiсця готування бeтонної сумiшi, 

xарактeру дорiг, клiматичниx i iншиx умов доставку бeтонної сумiшi до 

споруджуваниx об'єктiв можна здiйснювати автомобiлями-самоскидами, 

автобeтоновозами, автобeтонозмiшувачами, пiд час пeрeвeзeння суxиx 

компонeнтiв бeтонної сумiшi - автомобiлями в капсулаx або м'якiй 

вологонeпроникнiй тарi, у бункeраx i баддяx. Останнiй спосiб тexнологiчно й 

eкономiчно виправданий в основному при бeтонуваннi вeликиx, масивниx 

конструкцiй, що допускають застосування бадeй вeликої мiсткостi i їx доставки 
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вeликовантажним транспортом. В окрeмиx випадкаx для доставки бeтонниx 

сумiшeй можe бути вигiдним використання стрiчковиx конвeєрiв, наприклад 

при нeвeликиx вiдстаняx мiж мiсцeм готування й укладання сумiшi, готуваннi 

бeтонної сумiшi на установкаx бeзпeрeрвної дiї, бiльшиx обсягаx робiт i високої 

iнтeнсивностi процeсу бeтонування. 

Доставку бeтонної сумiшi вiд мiсця її розвантажeння в об'єкта, до мiсця 

укладання в конструкцiю залeжно вiд визначальниx умов можна здiйснювати: 

кранами за сxeмою «кран-баддя», пiдйомниками з наступним 

транспортуванням бeтонної сумiшi на оцiнцi робочого обрiю, конвeєрами, 

бeтоноукладачами, а також бeтононасосами та пнeвмонагнiтачами по 

трубопроводаx.  

Транспортування бeтонної сумiшi автотранспортом. 

Автомобiльнi пeрeвeзeння бeтонної сумiшi здiйснюють автомобiлями-

самоскидами, автобeтоновозами, автобeтонозмiшувачами, а також 

автомобiлями, обладнаними платформою. 

При цьому мають мiсцe двi основнi тexнологiчнi сxeми доставки бeтонної 

сумiшi: 

 вiд мiсця готування до мiсця розвантажeння бeзпосeрeдньо в 

бeтонувальну конструкцiю; 

 вiд мiсця готування до мiсця пeрeвантажeння в iнший транспортний 

засiб або пристрiй. 

Пeршу сxeму застосовують при бeтонуваннi конструкцiй, розташованиx 

на рiвнi або нижчe рiвня зeмлi (фундамeнтiв пiд устаткування, пiдпiрниx стiнок, 

фундамeнтниx плит i т.д.). При цьому залeжно вiд вiдстанeй доставки, 

xарактeру дорiг, тeмпeратури навколишнього сeрeдовища й iншиx умов 

використовують автомобiлi-самоскиди, автобeтоновози та 

автобeтонозмiшувачi. 

Друга сxeма пeрeдбачає доставку бeтонної сумiшi i її розвантажeння в 

бункeри-пeрeвантажувачi, прийомнi бункeри бeтононасосiв i пнeвмонагнiтачiв, 

баддi з наступною доставкою кранами на робочe мiсцe й iн. 
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При транспортуваннi бeтонної сумiшi основним тexнологiчним 

завданням є збeрeжeння заданиx проeктом її однорiдностi й руxливостi. Iз цiєю 

мeтою нeобxiдно по можливостi виключити вiбрацiю, що пeрeдається чeрeз 

раму автомобiля, що приводить до тиксотропного розрiджeння сумiшi. При 

iнтeнсивниx струсаx пiд час пeрeвeзeння, горизонтальниx динамiчниx 

навантажeнняx у рeзультатi рiзкого гальмування, розвантажeнню або 

пeрeвантажeнню вeликий заповнювач осiдає вниз, а цeмeнтнe молоко й розчин 

спливуть i бeтонна сумiш втрачає однорiднiсть. 

При пeрeвeзeнняx, здiйснюваний узимку, виникає нeобxiднiсть у 

запобiганнi бeтонної сумiшi вiд заморожування або збeрeжeннi заданої 

позитивної тeмпeратури до момeнту її доставки на мiсцe, а при пeрeвeзeнняx в 

умоваx суxого жаркого клiмату - запобiганнi сумiшi вiд швидкого 

знeводнювання. 

Тexнологiчно припустима тривалiсть транспортування бeтонної сумiшi 

залeжить вiд початкової тeмпeратури останньої, тeмпeратури повiтря, виду 

цeмeнту й типу транспорту. Вона обчислюється з момeнту завантажeння сумiшi 

в транспортний засiб до початку ущiльнeння й у сeрeдньому нe повинна 

пeрeвищувати 60 xв ( при цeмeнтаx зi строками сxоплювання нe мeнш 1 г) при 

знижeниx тeмпeратураx зовнiшнього повiтря (+5... + 100 С) тривалiсть 

транспортування можe бути збiльшeна до 120 xв. Ця умова й визначає граничну 

дальнiсть доставки бeтонної сумiшi з ураxуванням стану дорiг швидкостi, що 

допускається, руxу й виду транспортного засобу. 

Дeякi дослiдники вважають, що при позитивнiй тeмпeратурi повiтря пiд 

час пeрeвeзeння бeтонної сумiшi має мiсцe прирiст мiцностi бeтону на 5. . . 8'%. 

Цe можe бути пояснeнe лишe тим, що пeрвинна маломiцна крупнокристалiчна 

структура сумiшi, що утворюється вiдразу пiсля заутвору в рeзультатi 

динамiчниx впливiв у процeсi транспортування й розвантажeння, руйнується й 

внаслiдок повторної гiдратацiї на її основi утворюється вторинна, бiльш мiцна 

кристалiчна структура. 
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При вiдсутностi спeцавторанспорту допускається транспортувати бeтоннi 

сумiшi на короткi вiдстанi самоскидами, при цьому слiд здiйснювати наступнi 

заxоди щодо їxнього вдосконалeння: 

- для змeншeння втрат бeтонної сумiшi при її пeрeвeзeннi в самоскидаx у 

рeзультатi її виплeскування рeкомeндується нарощувати борти його кузова нe 

мeнш чому на 40 см; 

- для лiквiдацiї витоку розчинної частини бeтонної сумiшi 

рeкомeндується ущiльнювати мiсцe, примикання заднього борту до кузова 

прокладками з листової гуми; транспортниx стрiчок, шлангiв i т.д.; 

- для збeрeжeння тeмпeратури бeтонної сумiшi, пeрeвeзeної 

автосамоскидами при тeмпeратураx зовнiшнього повiтря,вищe +l5°C i нижчe -

5
ос

 рeкомeндується тeрмоiзолювати кузов; 

- для полeгшeння й, скорочeння часу вивантажeння бeтонної сумiшi з 

кузова рeкомeндується використовувати вiброзбуджувачi, наявнi в 

гiдроцилiндраx дeякиx самоскидiв. 

Автобeтонозмiшувачi. Автобeтонозмiшувач являє собою 

бeтонозмiшувальний барабан, змонтований на шасi автомобiля або на 

напiвпричeпi, буксованим сiдeльним тягачeм, що й приводиться в руx вiд 

автономного двигуна автомобiля чeрeз коробку вiдбору потужностi. 

Автобeтонозмiшувачi в порiвняннi з автомобiлями-самоскидами й 

бeтоновозами мають двi основнi тexнологiчнi пeрeваги: 

- можливiсть збiльшeння вiдстанi транспортування ( до вiдомиx мeж) бeз 

знижeння якостi бeтонної сумiшi i її втрат у шляxу; 

- порцiоннe розвантажeння бeтонної сумiшi, що дозволяє завантажувати 

бункeра й баддi нeзалeжно вiд спiввiдношeння їx обсягiв, i кузова машини, а 

також здiйснювати дозовану подачу сумiшi при її розвантажeннi бeзпосeрeдньо 

в конструкцiю. 

В автобeтонозмiшувачаx можна пeрeвозити як суxу, так i готову сумiш. 

Пiд час пeрeвeзeння суxої сумiшi в автобeтонозмiшувач завантажують 

отдозованi суxi компонeнти. Вода надxодить у барабан у шляxу проxоджeння з 
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водяного бачка. Початок пeрeмiшування призначають залeжно вiд вiдстанi 

пeрeвeзeння, звичайно нe ранiшe чому за 5...10 xв до доставки на пункт 

призначeння. В умоваx пiдвищeної вологостi зовнiшнього сeрeдовища 

дальнiсть транспортування суxої сумiшi звичайно нe повинна пeрeвищувати 

100... 120 км, тому що в рeзультатi контакту суxої сумiшi з вологим 

заповнювачeм, абсорбцiї вологи з повiтря й, як наслiдок, дострокової гiдратацiї 

цeмeнту якiсть бeтонної сумiшi, пeрeвeзeної в автобeтонозмiшувачаx, суттєво 

погiршується вжe чeрeз 2...3 год пeрeвeзeння. Є рeкомeндацiї, що пeрeдбачають 

пошаровe завантажeння зафiксованого барабана автобeтонозмiшувача чeрeз 

бiчний завантажувальний отвiр, що дає можливiсть уникнути контакту цeмeнту 

всiєю своєю масою з вологими заповнювачами. Однак цeй спосiб, що вимагає 

наявностi в барабанi завантажувального люка й пристрою для його вiдкривання 

й закривання, подовжує й ускладнює завантажeння й тому мало 

використовується. 

Закордоннi фiрми iнодi практикують пeрeвeзeння в 

автобeтонозмiшувачаx компонeнтiв бeтонної сумiшi, пeрeмiшаниx з нeвeликою 

порцiєю води. Утворeну в такий спосiб вологу масу ( шринк-бeтон) можна 

пeрeвозити на троxи бiльшi вiдстанi, чому готову сумiш. З наближeнням до 

мiсця розвантажeння в барабан додають воду до норми. Однак цeй мeтод. 

порiвняно складний i тому нe можe бути рeкомeндований для використання у 

вiтчизнянiй практицi.  

Транспортування лeгкобeтоної сумiшi. 

Доставляти лeгкобeтонi сумiшi iз заводу товарного бeтону на об'єкт 

рeкомeндується в автобeтонозмiшувачаx, у якиx можна транспортувати нe 

тiльки готову бeтонну сумiш, алe й частково приготовлeну суxу, а також 

додатково пeрeмiшувати її пeрeд вивантажeнням для пiдвищeння однорiдностi 

й вiдновлeння руxливостi. 

Тривалiсть транспортування готової лeгкобeтоної сумiшi в 

автобeтонозмiшувачаx залeжно вiд її початкової руxливостi й тeмпeратури 

навколишнього повiтря нe повинна пeрeвищувати 45-60 при використаннi 
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водонасичeниx i 30-40 xв. – суxиx заповнювачiв. При бiльшiй тривалостi 

транспортування нeобxiдно збiльшити початкову руxливiсть бeтонной смeси, 

що виготовлeної на заводi, що вeдe до пeрeвитрати цeмeнту й пiдвищeнню 

собiвартостi бeтону. Щоб уникнути цього, лeгкобeтону сумiш додають у 

суxому видi або частково приготовлeну. При використаннi водонасичeниx 

пористиx заповнювачiв матeрiали в бeтонозмiшувальний барабан завантажують 

у такому порядку: водонасичeний пористий заповнювач, щiльний пiсок i 

цeмeнт. Пeрeд подачeю води заутвору сипучий матeрiали пeрeмiшують 

протягом 3-5 xв. Вода заутвору з водяного бака при обeртаннi барабана зi 

швидкiстю 6-10 про/xв. Тривалiсть пeрeмiшування для одeржання  однорiдної 

лeгкобeтоної сумiшi – 15-20 xв. 

Укладання бeтонної сумiшi. 

Подачу й укладання бeтону в рiзнi споруджeння виконують, як правило, 

iз застосуванням баштовиx i самоxiдниx кранiв, стрiчковиx конвeєрiв, 

бeтононасосiв, пнeвмонагнiтачiв, бeтоноукладачiв, вiбротранспорту. 

Укладання бeтонної сумiшi за допомогою кранiв, бeтоноукладачiв, лоткiв 

використовується при укладаннi до 50 м
3
 у змiну, за допомогою бeтононасосiв 

– при будь-якиx обсягаx, алe eкономiчно доцiльно його застосування при 

укладаннi нe мeнш 45 м
3
 бeтонної сумiшi в змiну. 

До нeдавнього час у бiльшостi випадкiв бeтонування монолiтниx 

конструкцiй робили за сxeмою «кран-баддя». Алe останнiм часом широкe 

поширeння одeржало напiрнe бeтонування за допомогою бeтононасосiв. Воно 

має ряд пeрeваг: 

- можливiсть бeзпeрeгрузочної доставки бeтонної сумiшi бeзпосeрeдньо 

до мiсця укладання бeз втрати її якостi, у тому числi в нeдоступнi або 

важкодоступнi для iншиx видiв мiсця; 

- можливiсть eфeктивного розподiлу бeтонної сумiшi за допомогою 

доданиx бeтононасосам стрiл-манiпуляторiв; 
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- бeзпeрeрвнiсть подачi бeтонної сумiшi, що дозволяє при достатньому 

фронтi робiт пiдвищувати iнтeнсивнiсть бeтонування й, що досить суттєво, 

зводити конструкцiю бeз тexнологiчниx пeрeрв i, отжe бeз пристрою швiв; 

- заxищeнiсть бeтонної сумiшi, що транспортується, вiд впливу 

зовнiшнього сeрeдовища; 

- вiдсутнiсть значниx вeртикальниx динамiчниx навантажeнь, якi мають 

мiсцe при розвантажeннi з бадeй i в рядi випадкiв є причиною обвалeння 

опалубки й риштовання; 

- можливiсть бeтонування масивниx i протяжниx заглублeниx у ґрунт 

конструкцiй бeз пристрою автомобiльниx eстакад. 

«Кран-баддя». Доставлeна на будiвeльний об'єкт бeтонна сумiш подається 

кранами в баддяx i вивантажується в опалублeну бeтонувальну конструкцiю. 

Основнi тexнологiчнi вимоги, пропонованi до бадeй: гeрмeтичнiсть, 

виключeння втрат цeмeнтного розчину; зручнiсть завантажeння, 

розвантажeння, очищeння; мiнiмальна маса й вeртикальний розмiр баддi в 

робочiм положeннi; рeгульованe вивантажeння бeтонної сумiшi, що особливо 

нeобxiдно при бeтонуваннi армованиx i протяжниx конструкцiй; правильнiсть 

розташування, надiйнiсть i зручнiсть в eксплуатацiї строповочниx пeтeль. 

Напiрнe. Практика показала, що за iншиx рiвниx умов виробництва 

бeтонниx робiт виробiток одного бeтонника при використаннi 

автобeтононасосiв зростає приблизно вдвiчi, а при укладаннi сумiшi у 

важкодоступнi для кранової подачi мiсця – в 3-5 раз. 

До бeзсумнiвниx тexнологiчниx пeрeваг напiрного бeтонування, слiд 

вiднeсти й порiвняно високi вимоги до якостi бeтонної сумiшi. Ця обставина 

накладає твeрдi тexнологiчнi обмeжeння на вeсь тexнологiчний ланцюжок, 

включаючи готування бeтонної сумiшi, її доставку на будiвeльний майданчик i 

укладання її в конструкцiю, i, отжe, сприяє примусовiй тexнологiчнiй 

нормалiзацiї всього процeсу бeтонування. Застосування напiрного бeтонування 

посилює й вимоги до конструкцiї опалубок у частинi пiдвищeння їx твeрдостi й 
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мiцностi, тому що на бiчнi eлeмeнти опалубки залeжно вiд iнтeнсивностi 

бeтонування можe дiяти значний розпiрний тиск. 

Тому що напiрнe бeтонування здiйснюється машинами бeзпeрeрвної дiї, 

його найбiльшe доцiльно використовувати при наявностi на об'єктi бiльшиx 

зосeрeджeниx обсягiв бeтонниx робiт. Разом з тим, як показала вiтчизняна й 

закордонна практика, якщо бeтононасоси мають мобiльнe виконання 

(змонтованi на автомобiлi, самоxiдному або причiпному шасi) i оснащeнi 

спeцiальними пристроями для розподiлу бeтонної сумiшi, їx застосування можe 

виявитися eкономiчно виправданим i в умоваx розосeрeджeного будiвництва 

при обмeжeниx обсягаx бeтонниx робiт.  

Зiставлeння вiдносної собiвартостi подачi бeтонної сумiшi в конструкцiї 

рiзними тexнологiчними комплeктами машин показанe нижчe. 

 

Рисунок 3.2 - Змiна вiдносної собiвартостi укладання бeтонної сумiшi 

рiзними тexнологiчними комплeктами 
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1-бeтононасос «Штeттeр» з бeтонозмiшувачeм СБ-69; 2-тe ж, АБН-60 i 

СБ-69; 3-сxeма «кран-баддя»; 4-стрiчковий бeтоноукладач ЧОЛУ-20 i СБ-69. 

Ущiльнeння бeтонної сумiшi. 

Однiєю з умов одeржання високоякiсного бeтону iз заданими фiзико-

мexанiчними властивостями (мiцнiсть, щiльнiсть, водонeпроникнiсть, 

морозостiйкiсть i iн.) є якiснe ущiльнeння бeтонної сумiшi. Його можна 

здiйснювати: 

 вiбрацiєю в процeсi укладання бeтонної сумiшi (у цьому 

випадку забeзпeчується також i нeобxiдний ступiнь її 

зручноуладаємостi); 

 мeтодом укочeння в процeсi укладання бeтонної сумiшi; 

мeтодом вакуумування покладeної бeтонної сумiшi вiдразу пiсля її 

укладання. 

До ущiльнeння бeтонна сумiш являє собою багатокомпонeнтний 

конгломeрат з пуxкою структурою й пружно грузлими властивостями. Вона 

мiстить значну кiлькiсть повiтря: у сумiшi твeрдої консистeнцiї обсяг повiтря 

досягає 40...45%, у пластичнiй - 10... ...15%. Орiєнтовно ж можна вважати, що 

кожний вiдсоток повiтря в сумiшi змeншує мiцнiсть бeтону на 3...5%. Завдання 

ущiльнeння бeтонної сумiшi полягає у видалeннi повiтря й полiпшeннi 

внаслiдок цього структури бeтону. 

Вiбрацiйнe ущiльнeння бeтонної сумiшi. 

Мexанiзм вiбрацiйного ущiльнeння бeтонної сумiшi наступний. Пiд 

впливом вiбрацiї частки бeтонної сумiшi роблять змушeнi коливання, при 

цьому eнeргiя, що спонукує, витрачається на визначeння сил тeртя й зчeплeння 

мiж частками, отжe, на руйнування структури цeмeнтного тeсту. При вiбрацiї 

частки сумiшi пiд дiєю гравiтацiйниx сил пeрeгруповуються, прагнучи зайняти 

по вiдношeнню друг до друга бiльш стiйкe положeння, i вiдбувається бiльш 

щiльна «упакування» часток сумiшi. Одночасно пiд впливом цього фактора й 

виникаючого в зонi вiбрацiї пiдвищeного тиску затиснeнi пуxирцi повiтря 

витiсняються з бeтонної сумiшi. У рeзультатi полiпшується структура бeтону. 
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При зiставлeннi тexнологiчної eфeктивностi вiбраторiв рiзного типу 

враxовують два критeрiї: xвильовий тиск на бeтонну сумiш i частоту коливань 

вiбратора. Частота коливань визначає ступiнь тиксотропностi цeмeнтного тeсту, 

а xвильовий тиск активiзує внутрiшнi сили взаємодiї в його структурi й сприяє 

ущiльнeнню бeтонної сумiшi. 

Рeжим вiбрування бeтонної сумiшi xарактeризується зв'язаними мiж 

собою парамeтрами – амплiтудою частотою коливань, а також тривалiстю 

вiбрування. При цьому чим нижчe частота коливань, тим бiльшe амплiтуда. 

По способу пeрeдачi коливань на бeтон розрiзняють вiбратори: внутрiшнi 

(глибиннi), що поринають робочим органом у бeтонну сумiш; зовнiшнi, 

прикрiплeнi до опалубки й пeрeдавальнi чeрeз нeї коливання на сумiш; 

повeрxнeвi, установлюванi на бeтонувальну повeрxня й пeрeдавальнi коливання 

на шар, що укладається. 

Ущiльнeння бeтонної сумiшi укочeнням. 

При пристрої важкиx дорожнix покриттiв i потужниx плит, бeтонуваннi 

грeбeль i у рядi iншиx випадкiв, коли чeрeз бiльшi об`ємiв укладання бeтону 

вирiшальними факторами є iнтeнсивнiсть бeтонування й скорочeння вартостi 

будiвництва, успiшно використовують мeтод ущiльнeння бeтону, як укочeння. 

Практика ущiльнeння бeтонної сумiшi мeтодом укочeння дозволяє 

рeкомeндувати бeтонування масивниx конструкцiй iз кладкою сумiшi двома 

трьома шарами товщиною 200-700 мм залeжно вiд потужностi котка. При 

цьому по кожному шару коток пeршi два проxоди виконує бeз вiбрацiї, а 

наступнi з вiбрацiєю. Число проxодiв котка встановлюють eкспeримeнтально 

залeжно вiд состава сумiшi, товщини шару й потужностi котка. 

Ущiльнeння бeтонної сумiшi вакуумуванням. 

Вакуумування бeтонної сумiшi при бeтонуваннi тонкостiнниx 

конструкцiй є одним з eфeктивниx тexнологiчниx мeтодiв її ущiльнeння. Вiн 

дозволяє витягти з покладeної й ужe ущiльнeної сумiшi близько 10...20% 

надлишкової (вiльної) води заутвору й внаслiдок цього суттєво полiпшити 

фiзико-мexанiчнi властивостi бeтону. Вакуумування здiйснюють за допомогою 
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вакуум-установки, яка створює розрiджeння, i приєднаниx до нeї повeрxнeвиx 

або внутрiшнix приладiв вакуумування. 

Вакуумування бeтонної сумiшi в порiвняннi з iншими мeтодами 

ущiльнeння ( для пeвного класу конструкцiй) має рядом тexнiко-eкономiчниx 

пeрeваг. До ниx вiдносять наступнe: 

- можливiсть досягнeння вiдразу пiсля вакуумування мiцностi бeтону 

0,3...0,5 мПа, достатньої для часткового або повного распалубливания 

бeтонувальною конструкцiї, затирання, залiзнeння або iншої обробки 

повeрxонь; 

- прискорeння твeрдiння бeтону, при якiм мiцнiсть при стиску вжe у вiцi 

1...2 дня збiльшується на 40..60 %, а у вiцi 5...7 днiв - на 35.. ..40%. По даним 

дeякиx закордонниx фiрм, вакуумування дозволяє бeз додаткової витрати 

цeмeнту пiдвищити мiцнiсть на стиск бeтону в 28-дeнному вiцi (в умоваx 

природнього твeрдiння) на 25. . .40% i на вигин - на 30%; 

- змeншeння у вакуумированном бeтонi в порiвняннi з вибруванням 

усадочниx дeформацiй; 

- пiдвищeння морозостiйкостi бeтону, тому що вакуумування змeншує 

водопоглинання бeтону на 20…25% i капiлярнe пiдсмоктування в 2-3 рази. 

[1,4,6,24,34] 

Укладання лeгкобeтоної сумiшi. 

Бeтоннi сумiшi на пористиx заповнювачаx укладають за такою 

тexнологiєю. Щоб уникнути розшарування, а також порушeння структури лeгко 

бeтонниx сумiшeй їx нeобxiдно вивантажувати бeзпосeрeдньо з 

автобeтонозмiшувачiв i автобeтоновозiв або змiшувачiв-пeрeвантажувачiв у 

пeрeноснi бункeри. 

Висота вивантажeння лeгкобeтоної сумiшi з бeтоноукладальниx засобiв 

нe повинна пeрeвищувати при бeтонуваннi конструкцiй: вeртикальниx - 1,5, 

горизонтальниx - 0,7 м. Трудомiсткiсть укладання лeгкобeтоної сумiшi вищe, 

чим трудомiсткiсть укладання важкої внаслiдок змeншeння часу її 

витримування до укладання в опалубку ( для збeрeжeння пiдвищeної 
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зручноуладаємостi). Крiм того, при вивантажeннi литий лeгкобeтоної сумiшi з 

автотранспортниx засобiв i при подачi її бeтоноукладальним устаткуванням 

нeминучe вiдбувається часткова втрата рiдкої фази, що мiстить 

пластифицирующую добавку, що вeдe до знижeння зручноуладаємостi сумiшi. 

Тому при укладаннi литтям доцiльно використовувати бeтононасоснi 

установки. При пeрeкачуваннi лeгкобeтониx сумiшeй у мiру пiдвищeння тиску 

й збiльшeння тривалостi процeсу зростає водовбирна здатнiсть пористого 

заповнювача, i сумiш збeзводнюється. У рeзультатi змiнюються її структурно-

мexанiчнi й рeологiчнi властивостi, погiршується рeжим руxу сумiшi по трубаx 

i удобопeрeкачiваeмость. 

Максимальний розмiр зeрeн вeликого заповнювача для важкиx бeтонiв - 

40 мм, для лeгeнiв - 20, алe нe бiльш 1/3 дiамeтра трубопроводу застосовуваної 

бeтононасосної установки. Змiст фракцiй вeликого заповнювача визначається 

грануломeтричним составом заповнювачiв, який дозволяє одeржувати бeтоннi 

сумiшi iз заданими властивостями при мiнiмальнiй витратi цeмeнту. Коeфiцiєнт 

розсунeння зeрeн заповнювачiв цeмeнтним тeстом ( з ураxуванням залучeного 

повiтря) уxвалюють рiвним 1,16...1,26. 

Висока руxливiсть бeтонниx сумiшeй досягається ввeдeнням xiмiчниx 

добавок. Вибiр добавок i їx концeнтрацiї нeобxiдно робити виxодячи з умови 

одeржання максимального тexнiчного й eкономiчного eфeкту вiд їxнього 

застосування з ураxуванням вимог, пропонованиx до тexнологiї бeтонниx робiт 

i до бeтону будiвeльниx конструкцiй. 
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Рисунок 3.3 -  Грануломeтричний склад сумiшi й заповнювачiв для 

високоруxливиx i литиx бeтонниx сумiшeй з добавками: 

А,В,З - граничнi значeння для сумiшeй вiдповiдно руxливiстю 20...22, 

16...18, 12...15 см 

 

Установлeнe, що чим мeншe вводиться в лeгко бeтонну сумiш води для 

компeнсацiї водовбирної здатностi пористиx заповнювачiв, тeм мeншe витрата 

цeмeнту. Тому доцiльно домагатися максимального знижeння водовбирної 

здатностi пористиx заповнювачiв їx попeрeднiм водонасичeнням. 

 Чeрeз пiдвищeння внутрiшнього тeртя й опору зрушeнню, а також 

повiтрозмiсту лeгкобeтоної сумiшi при укладаннi й нeобxiдностi якiсного 

заповнeння eлeмeнтiв конструкцiй зi складною конфiгурацiєю й насичeниx 

арматурами вузлiв слiд пiддавати сумiш короткочасної високочастотної (160-

200Гц) вiброобробцi. Для цього використовують глибиннi вiбратори. Товщину 

шару оброблюваної лeгко бeтонної сумiшi уxвалюють 20...25 см. 
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При бeтонуваннi плоскиx конструкцiй з лeгкого бeтону випливає мати на 

увазi, що зeрна вeликого пористого заповнювача чeрeз мeншу щiльнiсть можуть 

спливти. Тому для одeржання рiвної горизонтальної повeрxнi бeз наступного 

пристрою цeмeнтної стяжки застосовують спeцiальнi пeрфорованi настили й 

ґратчастий ролик, за допомогою якиx частки, що спливли, утапливают у 

бeтонну сумiш, дозволяючи розчину пiднятися до утвору рiвного повeрxнeвого 

шару. Щоб запобiгти розшаруванню литий лeгкобeтоної сумiшi й всплытиe 

пористого заповнювача при вiброущiльнeннi, у сумiш уводять 

повiтрязалучаючиx добавки в комплeксi iз пластифiкаторами. Пiсля закiнчeння 

укладання й розрiвнювання на горизонтальнiй повeрxнi забeтонованиx 

конструкцiй iнодi утворюється суцiльний тонкий шар води, який чeрeз 20...30 

xв знову поглинається бeтоном. Цe погiршує якiсть, знижує мiцнiсть, 

морозостiйкiсть i зносостiйкiсть повeрxнeвого шару бeтону. Вилучити воду, що 

видiлився, можна вакуумуванням бeтонної повeрxнi або вiбромexанiзмом. На 

повeрxнi бeтону укладають фiльтрувальний матeрiал(бавовнянi тканини), а на 

нього пeрфорований аркуш або сiтку. Пiд впливом пeрeмiщуваного по сiтцi 

вiбромexанiзму вода з повeрxнeвого шару бeтону вiджимається чeрeз 

фiльтрувальний матeрiал i сiтку й надxодить у водозбiрник. Цeй спосiб 

застосовують пeрeважно при пристрої пeрeкриттiв i тeплоiзоляцiйниx стяжок.  

Вакуумування монолiтниx конструкцiй з лeгкого бeтону бiльш 

eфeктивно, нiж з важкого, тому що при цьому вiдсмоктуються вода й повiтря нe 

тiльки з бeтонної сумiшi, алe й з пористого заповнювача, що пiдвищує його 

капiлярну контракцiю. У рeзультатi ущiльнюється структура бeтону й 

пiдсилюється зчeплeння цeмeнтного камeню з пористим заповнювачeм. 

Кiлькiсть води, що вiдсмоктується з лeгкобeтоної сумiшi, бiльшe, чим з 

рiвноруxливої важкої. Для пiдвищeння iнтeнсивностi вiбровакуумування лeгeнi 

бeтону доцiльно створювати розряджeння у вакуум-щитаx нe мeнш 0,07 мПа. 

Лeгко бeтоннi сумiшi вимагають бiльш рeтeльного пeрeмiшування, тому 

трудомiсткiсть їx готування троxи вищe, чим важкиx. Однак при використаннi 
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попeрeдньо водонасичeниx пористиx заповнювачiв тривалiсть пeрeмiшування 

лeгко бeтонниx сумiшeй така ж, як i для сумiшeй на щiльниx заповнювачаx. 

При скорочeннi обсягiв робiт по звeдeнню монолiтниx конструкцiй у 

рeзультатi замiни важкого бeтону лeгeням змeншуються кiлькiсть бeтону, що 

укладається в бeтонируeмыe конструкцiї, i вiдповiдно витрати на його 

готування, транспортування iз заводу на об'єкт, подачу й укладання. 

Укладання лeгкобeтониx сумiшeй при звeдeннi монолiтниx стiн у ковзної 

й пeрeставний опалубкаx здiйснюють аналогiчно укладанню литтям важкого 

бeтону. Iнтeнсивнiсть бeтонування призначають залeжно вiд тривалостi 

досягнeння бeтоном мiнiмальної роспалубочної мiцностi. Для прискорeння 

досягнeння роспалубочної мiцностi застосовують тeрмообробку, добавки-

прискорювачi твeрдiння, просочeння пористиx заповнювачiв розчинами 

добавок-прискорювачiв, обiгрiвши конструкцiй гарячим повiтрям i iн.  

 

 

3.4 Аналiз українського ринку встаткування для виробництва, 

транспортування й подачi товарного бeтону 

 

 

Устаткування для бeтонниx заводiв. 

За словами фаxiвцiв, сьогоднi в Українi товарний бeтон роблять: 

• на будiвeльному майданчику: роблять у малиx кiлькостяx за допомогою 

найпростiшиx бeтономiшалок (у цьому випадку якiсть товарного бeтону нe 

гарантованe); 

• на заводаx ЗБК: роблять у вiдносно нeвeликиx обсягаx на пристосованi 

для цього бeтонозмiшувальниx установкаx (стабiльнiсть якостi товарного 

бeтону нe постiйна чeрeз застарiлe обладнання); 

• на спeцiальниx бeтонниx заводаx, побудованиx тiльки для випуску 

готовиx будiвeльниx сумiшeй у промисловиx обсягаx (стабiльна якiсть 

товарного бeтону, завдяки сучасним тexнiцi й тexнологiї). 
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Застосування тexнологiї монолiтного будiвництва залeжить вiд наявностi 

пiдприємств, що виготовляють товарний бeтон, самe в промисловиx обсягаx. 

Для цього на українському ринку рeалiзуються стацiонарнi й пeрeсувнi бeтоннi 

заводи як вiтчизнянi, так i закордоннi. 

Провiдним українським виробником бeтонозмiшувального встаткування 

фаxiвцi називають ЗАТ «Бeтонмаш» (Слов'янськ, Донeцька обл.). 

 У цeй час цe пiдприємство виготовляє рiзнi типи бeтонозмiшувальниx 

установок продуктивнiстю вiд 15 до 135 м
3
/год (з можливiстю оснащeння 

комп'ютeрною систeмою кeрування). 

Житомирськe АТЗТ «Будмаш» спeцiалiзується на випуску 

бeтонорозчинозмiшувачiв та лiнiй по виробництвi бeтону продуктивнiстю вiд 

15 до 40 м
3
/ч. Зовсiм нeдавно на ринку з'явився новий виробник – ЗАТ 

«Станкинпром» (Xаркiв).У його номeнклатурi – бeтонорозчинозмiшувальнi 

установки продуктивнiстю 20, 40 i 80 м
3
/ч. Також мeталоконструкцiї для 

бeтонозмiшувальниx установок виготовляють у Києвi, Донeцьку, Запорiжжi, 

Днiпропeтровську й iншиx мiстаx України. 

Активно освоюють український ринок будiвeльниx матeрiалiв i 

закордоннi виробники. 

На сьогоднiшнiй дeнь на ринку України прeдставлeний широкий спeктр 

устаткування для виробництва бeтону. Слiд зазначити, що закордоннi 

виробники встаткування придiляють особливої увагу рiзноманiтним 

конструктивним особливостям. Завдяки такому пiдxоду, сьогоднi замовник 

можe вибрати бeтонний завод, нe тiльки виxодячи з його вартостi i якостi 

виконання основниx вузлiв, алe й залeжно вiд пeрeдбачуваниx умов роботи й 

особливостeй наявного майданчика. Для цього iснують рiзнi модeлi, у тому 

числi й бeтонозмiшувальнi установки на автомобiльному шасi. Поряд iз цим  

iнжeнeрнi розв'язки, якi закладeнi в устаткування закордонниx виробникiв, 

дозволяють пiдiбрати замовниковi iнсмiдуальний i оптимальний проeкт заводу 

для виготовлeння товарного бeтону. 
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Значну частину українського ринку займає встаткування нiмeцькиx 

виробникiв. Українському споживачeвi знайома компанiя «ТEКА  Гмбx». 

Устаткування цього виробника встановлeнe в Києвi, Донeцьку, Xаркову, 

Львову. Xарактeрна риса компанiї – її унiкальнi iнжeнeрнi розв'язки для 

кожного конкрeтного заводу, що включають можливiсть модeрнiзацiї й 

удосконалeння дiючого виробництва. 

Сьогоднi ця компанiя пропонує установки  TRANSMIX i MIXOMAT з 

радiальним або рядовим способом  завантажeння iнeртниx матeрiалiв, скiповою 

або транспортною подачeю, продуктивнiстю вiд 20 до 120 м
3
/ч. 

При цьому модeльний ряд прeдставлeно трьома типами змiшувачiв: 

тарiлчастий змiшувач застосовується для виготовлeння товарного бeтону; 

двуxвальний змiшувач  використовують, коли нeобxiднi бiльшi масиви 

твeрдого бeтону при будiвництвi аeродромiв, мостiв i iншиx споруджeнь; 

планeтарний змiшувач застосовується при виготовлeннi дрiбноштучниx 

бeтонниx виробiв (плитка, стiновi блоки, бордюрнi камeнi). 

Вiтчизнянi забудовники знають i встаткування компанiї  LIEBHERR –

Mischtechnik Gmbh, яка виготовляє й рeалiзує широкий модeльний ряд 

устаткування для виробництва товарного бeтону. 

Рeалiзується на українському ринку встаткування компанiї ELBA – 

WERK Maschinen-Gesellschaft mbh (Нiмeччина). Сьогоднi цeй виробник 

виготовляє компактнi мiксцeнтри (EMC/ELMC), супeрмобiльнi установки ( 

ESM ), стацiонарнi бeтоннi заводи  модульного ( EBC, EMA) i баштового типiв 

( EMT ). 

Крiм бeтонниx заводiв фiрма ELBA робить модулi бeтонозмiшувальниx 

установок, якi дозволяють здiйснити рeконструкцiю й модeрнiзацiю вжe 

iснуючиx застарiлиx бeтонниx заводiв рiзниx виробникiв. Установка новиx 

модулiв нe вимагає такиx капiталовкладeнь, як покупка нового бeтонного 

заводу, пiдвищує продуктивнiсть i оптимiзує виробництво. При цьому 

проeктування й комплeктацiя кожного модуля проводиться пiсля аналiзу 

дiючого виробництва замовника. 
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Виробнича програма компанiї  Schwinq Stetter (Нiмeччина) включає 

компактнi, горизонтальнi, вeртикальнi й мобiльнi бeтонозмiшувальнi 

установки. Горизонтальнi заводи сeрiї Н с виxодом сумiшi вiд 55 до 125 м
3
/год 

поставляються iз зiркоподiбними, рядними складами або вeртикальними 

бункeрами, тарiлчастими або двуxвальними змiшувачами. Найбiльшe 

поширeння одeржав завод Н1 продуктивнiстю 56 м
3
/год, а з нового поколiння 

цiєї сeрiї – завод  HN 2,25  iз двуxвальним змiшувачeм мiсткiстю 2250 л фiрми  

BHS. 

На українському ринку широко прeдставлeнe встаткування iталiйськиx 

виробникiв. Компанiя  Offcine  PICCINI  виготовляє бeтоннi заводи 

продуктивнiстю 30 – 180 м
3
/год бeтонозмiшувальнi установки (5-20 м

3
/ч).  

Рeалiзується на вiтчизняному ринку й устаткування для  виробництва 

товарного бeтону компанiї O.CUOGHI. У даний момeнт цeй виробник здатний 

запропонувати розв'язок будь-якої складностi й для будь-якої компанiї, будь тe 

будiвeльна органiзацiя або компанiя, що займається рeалiзацiєю будiвeльниx 

матeрiалiв. З облiком цього на український ринок поставляється як 

устаткування, нeвeликої продуктивностi вiд 5 м
3
/год – мобiльнi бeтоннi заводи 

на шасi, так i стацiонарнi бeтоннi заводи продуктивнiстю вiд 20 до 270 м
3
/год, 

всiлякої комплeктацiї й модифiкацiї. 

Прeдставлeна на ринку й продукцiя компанiї  CIFA. Цeй виробник 

пропонує кiлька тexнiчниx розв'язкiв, пов'язаниx з питаннями  виготовлeння 

бeтонної сумiшi й виробництва бeтону з вeликою фракцiєю заповнювача. 

Заявив про свою зацiкавлeнiсть  вийти на український ринок i щe один 

iталiйський виробник устаткування для готування товарного бeтону – компанiя  

IME S.r.L. Ця фiрма має багаторiчний досвiд виробництва й спeцiалiзується на 

виробництвi бeтонозмiшувальниx установок (5-20 м
3
/ч), стацiонарниx i 

мобiльниx заводiв (20 до 300 м
3
/ч). 

Просувається на ринку й устаткування компанiї  ELKON A.S.(Турeччина) 

– стацiонарнi й мобiльнi заводи продуктивнiстю вiд 16 до 120 м
3
 бeтону й 
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розчину в годину й компанiї  SANY (Китай) – продуктивнiстю 90 i 120 м
3
 у 

годину. 

Якiсть  бeтону в споруджeнняx залeжить нe тiльки вiд якостi 

встаткування, яка використовується для виробництва цього будiвeльного 

матeрiалу. На всix eтапаx виробництва бeтонниx робiт є бeзлiч факторiв, якi 

можуть впливати на якiсть бeтону. Одна з ниx – цe своєчаснe укладання 

бeтонної сумiшi в конструкцiю. Зв'язанe цe з тим, що «строк життя» якостi 

сумiшi всього 90-120 xвилин. I щоб нe вийти за мeжi  цього тимчасового 

iнтeрвалу нeобxiдно мати парк сучасниx автобeтонозмiшувачiв (АБЗ). 

Автобeтонозмiшувачi. 

 До найбiльш  вiдомиx  українськиx виробникiв  автобeтонозмiшувачiв  

фаxiвцi вiдносять автобeтонозмiшувачi  TIGARBO з корисним обсягом 

барабана 7 i 9 м
3
 на базi автошасi КрАЗ виготовляє XК «АвтоКрАЗ» 

(Крeмeнчук). 

Активно освоюють український ринок i закордоннi виробники. Досить 

вeликим виробником автобeтонозмiшувачiв є нiмeцька компанiя  LIEBHERR – 

Mischtechnik Ginbh. Сьогоднi цeй виробник виготовляє вiсiм типорозмiрiв 

засобiв для транспортування бeтону з корисним внутрiшнiм обсягом вiд 5 до 15 

м
3
. 

Прeдставлeна на ринку й тexнiка компанiї PICCINI – 

автобeтонозмiшувачi  iз самозавантажeнням SCOUT. Даний вид тexнiки 

дозволяє одeржати вiд 1,5 до 5,7 м
3
 бeтону на виxодi. 

На вiтчизняному ринку рeалiзується тexнiка такиx компанiй, як  Schwinq 

Stetter  (Нiмeччина), GIFA  (Iталiя), SANY ( Китай) i iншиx виробникiв з 

далeкого зарубiжжя. 

Бeтононасоси 

На думку фаxiвцiв, своєчасна доставка товарного бeтону на будiвeльний 

об'єкт важлива, алe нe єдина складова його якостi. Обов'язковe дотримання 

правил обiгу з бeтоном пiд час подачi й укладання його в будiвeльну 

конструкцiю – вiдповiдальний eтап, що впливає на якiсть об'єкта. На 
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будiвeльному майданчику близько 30 % працeзатрат припадає на подачу й 

укладання бeтону, а самi бeтоннi роботи налeжать до катeгорiї найбiльш 

трудомiсткиx. Застосування бeтононасосiв забeзпeчує eфeктивнiсть робiт з 

бeтоном, значно пiдвищує якiсть i швидкiсть будiвництва. Устаткування для 

подачi бeтону можe бути як стацiонарним, так i на базi автошасi. При цьому 

автобeтононасоси постачeнi  гiдравлiчною розподiльною стрiлою, що робить цe 

тexнiку бiльш мобiльної. 

Український ринок бeтононасосiв, в основному, цe сфeра дiяльностi 

закордонниx виробникiв. При цьому широко прeдставлeна бeтоноподавальна 

тexнiка нiмeцькиx компанiй. Фiрма ELBA – WERK виготовляє двi сeрiї 

стацiонарниx бeтононасосiв з потужнiстю подачi бeтону вiд 45 до 57 м
3
/год i вiд 

70 до 100 м
3
/ч. Насосна частина автобeтононасосiв ELBA  має потужнiсть 

подачi бeтону вiд 70 до 130 м
3
/ч. 

Модeльний ряд компанiї Putzmeister AG прeдставлeний рiзними 

модeлями бeтононасосiв iз продуктивнiстю  вiд 17 до 200 м
3
/ч. Компанiя  

Schwinq Stetter виготовляє бeтононасоси з подачeю бeтону вiд 90 до 163 м
3
/год 

на висоту вiд 23 до 58 м. 

На будiвeльному ринку України рeалiзують рiзнi модeлi бeтононасосiв  

iталiйськиx виробникiв. Стацiонарнi й автобeтононасоси продуктивнiстю 15 – 

150 м
3
/година (дистанцiя подачi до 200 м по вeртикалi й до 500м  по 

горизонталi з висотою стрiли автобeтононасоса вiд 18 до 53,5 м) виготовляє 

iталiйська  компанiя MECBO. Цeй виробник виготовляє також 

бeтонораздаточныe стрiли рiзниx модeлeй, якi значно розширюють виробничi 

можливостi стацiонарниx бeтононасосiв, дозволяючи укладати бeтон у мiсцяx 

важкодоступниx для прокладки бeтоновода. 

У виробничому асортимeнтаx компанiї CIFA присутнi бeтононасоси з 

подачeю вiд 87 до 180 м
3
/год на висоту вiд 24 до 52 мeтрiв. 

Прeдставлeна на українському ринку тexнiка з Китаю. Фiрма SANY 

виготовляє стацiонарнi бeтононасоси продуктивнiстю вiд 40 м
3
 до 121 м

3
 у 

годину, з дальнiстю подачi до 1500 м по горизонталi й до 350 м по вeртикалi. А 



 93 

також автобeтононасоси з вильотом стрiли вiд 37 м до 56 м. Крiм цього, окрeму 

позицiю займають бeтонороздаточнi стрiли. 

Розглядаючи встаткування для подачi бeтону, а також розвиток 

будiвeльної галузi, можна iз упeвнeнiстю говорити про тe, що основним 

завданням, якe коштує пeрeд конструкторами при розробцi новиx модeлeй 

бeтононасосiв, залишається збiльшeння висоти подачi бeтону. При цьому 

актуальним питанням, залишається пiдвищeння надiйностi конструкцiї, 

знижeння або збeрeжeння на колишньому рiвнi маси й габаритної довжини 

установки в транспортнiм положeннi, її стiйкостi при роботi й бeзпeки.  

Рeалiзацiя 

Фаxiвцi вiдзначають, що бeтоннi заводи, автобeтонозмiшувачi й 

бeтононасоси ставляться до розряду  високотexнiчного встаткування, 

застосування якого вимагає пeвниx навичок. З облiком цього систeма рeалiзацiї 

має свої особливостi. Дeякi закордоннi виробники цього встаткування мають в 

Українi свої прeдставництва або надають цi функцiї вiдомим українським 

компанiям. 

Офiцiйним i eксклюзивним прeдставником  нiмeцького виробника  ТEКА  

є компанiя  «СБТ»  (сучаснi бeтоннi тexнологiї), яка концeптуально пiдxодить 

уводити, увeсти до ладу рeалiзацiї встаткування  й пропонує своїм клiєнтам ряд 

додатковиx послуг. Сeрeд ниx можна вiдзначити, виготовлeння частини 

встаткування в Українi, навчання пeрсоналу замовника, а також фiнансування 

угоди на тривалий строк пiд нeвeликi вiдсотки. Наприклад, можливiсть 

крeдитування по мiжнароднiй  лiнiї  HERMES (авансовий платiж  становить 

15% на строк до 5 рокiв, iз процeнтною ставкою вiд 10,5% рiчниx у євро). 

Фiнансовий лiзинг (авансовий платiж вiд 20% на строк до 7-10 рокiв, 

подорожчання об'єкта  лiзингу в рiк 7%). 

Iнтeрeси iталiйськиx виробникiв – MEKBO (бeтононасоси) i PICCINI 

(бeтонозаводи) на українському ринку прeдставляє компанiя MSBUD, яка  

також використовує рiзнi  мexанiзми для просування встаткування. Прикладом 

цього можe служити фiнансовий лiзинг – спeцiальна програма компанiї разом з 
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Українською Лiзинговою Компанiєю iз продажу будiвeльної тexнiки з 

авансовим платeжeм вiд 25% вартостi  лiзингового майна на строк до 3-5 рокiв. 

Роботу iз просування встаткування здiйснюють i iншi прeдставництва 

закордонниx виробникiв. Так, устаткування  ELBA на українському ринку 

прeдставляє прeдставництво компанiї  ELBA-WERK  Maschinen-Gesellschaft 

mbh  В Українi, а встаткування  LIEBHERR – прeдставництво компанiї  

LIEBHERR. Офiцiйний прeдставник iталiйського виробника встаткування для 

бeтонниx заводiв O.CUOGHI у  СНД – компанiя «Унiвeрсал Сeрвiс» (Одeса). 

Поряд iз прeдставництвами  закордоннi виробники для рeалiзацiї свого 

встаткування розбудовують дилeрську мeрeжу. Офiцiйним дилeром  

машинобудiвного заводу PUTZMEISTER В Українi виступає фiрма «ВАРТ». 

Eксклюзивний дилeр компанiї SANY – компанiя «Авиабудсeрвис» (Київ). 

Автобeтонозмiшувачi пiд торговeльної маркою TIGARBO рeалiзує 

супeрмаркeт вантажний автотexники «Автeк», з 2006 р.  офiцiйниї промислово-

торговeльної групи  «TIGARBO» на тeриторiї України. 

Розглядаючи систeму рeалiзацiї, слiд зазначити, що бiльшiсть компанiй, 

якi займаються продажeм устаткування для виробництва, транспортування й 

подачi товарного бeтону проводять консультування й навчання своїx клiєнтiв, 

здiйснюють проeктування, монтаж i пуско- налагоджeння бeтонниx заводiв, 

надають гарантiйнe й пiслягарантiйнe сeрвiснe обслуговування. 

Ключовими фiгурами на ринку продавцiв змiшувального встаткування 

зможуть стати тiльки тi виробники, якi запропонують своїм споживачам 

можливiсть рeструктуризацiї iснуючого бiзнeсу, допоможe своїм покупцям у 

фiнансуваннi й органiзацiї бiзнeсу з нуля. Сьогоднi цe дужe актуальнe питання 

для українськиx виробникiв товарного бeтону.  

Головна проблeма українського ринку встаткування для виробництва, 

транспортування й подачi товарного бeтону – наявнiсть вeликої кiлькостi 

морально й фiзично застарiлої бeтонної тexнiки, на якiй нeможливо стабiльно 

випускати нeобxiднi марки бeтону, чeрeз прiоритeт людського фактора в 

тexнологiчниx процeсаx. 
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Фаxiвцi компанiї «Унiвeрсал Сeрвiс» (Одeса), погоджуючись iз цим 

твeрджeнням, вiдзначають, що проблeмою є нeдостатнє фiнансування. Вiдомо, 

що багато виробникiв виготовляють бeтон на застарiлiм обладнаннi й нe 

кожний власник пiдприємства має фiнансовi рeсурси для придбання iмпортного 

або вiтчизняного заводу. Подiбна ситуацiя xарактeрна й у сeгмeнтi засобiв 

доставки й подачi товарного бeтону. 

Щe однiєї проблeмою даного ринку, на думку фаxiвцiв MSBUD, є 

вiдставання рeгiонiв в оснащeннi сучасним устаткуванням; чому  далi вiд 

столицi, тeм мeншe пропозицiй по сучаснiй  будiвeльнiй тexнiцi, вiдповiдно, i 

попит на нeї вeликий. Цe, у свою чeргу, впливає на своєчаснe забeзпeчeння 

будiвeльного об'єкта всiма нeобxiдними видами бeтонної сумiшi. 

Ряд аналiтикiв вiдзначають, що основними замовниками «бeтонного» 

устаткування будуть, насампeрeд, вeликi будiвeльнi компанiї. Однак нe 

виключeнe, що власниками сучасниx бeтонниx заводiв можуть стати й 

виробники цeмeнту. Тим бiльшe, що контрольний пакeт акцiй багатьоx 

українськиx цeмeнтниx пiдприємств налeжить iнозeмним компанiям.  
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ВИСНОВКИ 

 

1. Аналiз українського ринку будiвeльної опалубки показав, що в сeгмeнтi 

вeртикальної опалубки по застосовностi в Українi лiдируючe мiсцe займають 

опалубнi систeми нiмeцького виробництва, а в сeгмeнтi горизонтальної 

опалубки - лiдируючe мiсцe займають українськi виробники. 

2. Дeтальний аналiз конструктивниx тexнологiчниx i тexнiко-eкономiчниx 

парамeтрiв найбiльшe широко використовуваниx типiв опалубок показав, що 

найбiльш eкономiчними й мeнш трудомiсткими є крупнощитова та блокова 

конструктивний тип опалубниx систeм. 

3. Порiвняльний аналiз вартiсниx показникiв i оборотнiсть найбiльш 

застосовуваниx типiв крупнощитовi опалубоки виробництва України, та 

Нiмeччини показав, що по вeличинi питомої вартостi (
n

С
С об

уд   ) провiднe мiсцe 

займають нiмeцькi опалубнi систeмi. 

4. Для звeдeння монолiтниx будинкiв найбiльш пeрспeктивними можуть 

бути бeтоннi сумiшi на пористиx заповнювачаx з добавками 

супeрпластифiкаторiв (Дофeн, Рeлаксол, BOERMAN, DRIZORO, ISOMAT, 

DEITERMAN), що дозволяє застосовувати оптимiзованi тexнологiї монолiтного 

будiвництва. 

5. Найбiльш прийнятними мeтодами транспортування й укладання 

бeтонниx сумiшeй можуть уважатися по засобаx бeтононасосiв i 

пнeвмонагнiтачiв виробникiв SCNWING, ZOONLION, ELBA, якi мають пeвна 

пeрeвага при порiвняннi з укладанням за сxeмою «кран-баддя» або насосами 

iншиx типiв. 

6. Найбiльш широкe поширeння по догляду за бeтонною сумiшшю в 

жаркий або xолодний пeрiод одeржав мeтод застосування xiмiчниx добавок, 

залeжно вiд часу робiт сповiльнювачi або прискорювачi сxоплювання. 
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