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Рассматривается разработанный ударно-импульсный способ формования армоце-
ментных изделий, реализуемый посредством усовершенствованных метательных уст-
ройств. Изложены требования к исходным  материалам, составам, приведены свойства 
армоцементных бетонов. 
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Задача снижения собственного веса сооружений и конструкций в 
современном строительстве продолжает оставаться актуальной для 
исследования. В настоящее время весьма перспективным направлени-
ем решения этой проблемы может стать применение конструкций и 
изделий из армоцемента [1, 2]. 

В практике строительства армоцемент, как разновидность тяже-
лого бетона, по своим свойствам и структуре давно привлекал строи-
телей.  

Впервые армоцемент предложен французскими инженерами Лам-
бо и Монье еще в прошлом столетии. Как показывают  исследования 
по армоцементным материалам, существующие технологии их полу-
чения не совершенны, применяемое оборудование для изготовления 
энергоемко, отсутствует надежный способ механизации процесса [3, 
4]. 

В отраслевой лаборатории технологии и механизации производ-
ства бетонных работ при Харьковской национальной академии город-
ского хозяйства под руководством проф. М.Г.Дюженко для формова-
ния армоцемента разработано специальное метательное устройство и 
способ формования [5]. Специальное метательное устройство защище-
но патентом России [6]. 

Следует отметить, что в начале все работы в области ротационно-
силового бетонирования проводились нами применительно к укладке 
и уплотнению жестких смесей для получения тяжелого бетона в про-
цессе формования крупногабаритных конструкций и массивов. Полу-
ченные результаты показали, что эксплуатационные качества ротаци-
онного тяжелого бетона в 2-3 раза выше бетонов вибрационного уп-
лотнения. 

Для укладки и уплотнения  дисперсно-армированных, мелкозер-
нистых смесей (именно такие смеси являются технологичными для 
получения армоцемента) метательное устройство и технологию необ-
ходимо усовершенствовать [7]. Усовершенствованное конструктивное 
решение в процессе формования обеспечивает  равномерное распреде-
ление, заданную степень уплотнения смесей жесткостью от 20 до 30 с, 
снижение отскока, уменьшение удельных энергозатрат до 0,6 кВт·ч/м3, 
повышение производительности. 

Для изготовления тонкостенных армоцементных изделий (эле-
менты несъемной опалубки, ограждающих конструкций, облицовки и 
др.) разработан ударно-импульсный способ формования с помощью 
усовершенствованной метательной головки [8]. Для реализации пред-
ложенного способа разработан комплекс организационно-технологиче-
ских решений, направленный на выбор оптимальных параметров про-
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цесса формования тонкостенных ( 10-30 мм) армоцементных изделий 
повышенной прочности непосредственно на строительной площадке 
[5, 8]. Новизна разработанного ударно-импульсного способа реализуе-
мого усовершенствованным метательным устройством заключается в 
том, что технологические операции перемещения, укладки и уплотне-
ния исходной смеси совмещаются в единый технологический цикл. 
Технологический процесс изготовления армоцементных изделий пол-
ностью механизирован, уровень механизации достигает 95%, сокраща-
ется трудоемкость на 20-25%, машиноемкость и энергоемкость. 

Изучая процесс бетонирования при формовании армоцементных 
изделий  с помощью скоростной съемки, установили, что захватывае-
мые роторами элементарные порции сырьевой смеси перемещаются из 
рабочего пространства роторов, расположенных со стороны питателя, 
в рабочее пространство объекта бетонирования. Порции сырьевой 
смеси в процессе ударно-импульсного уплотнения преобразуются в 
поток дискретных частиц, перемещающихся с заданной скоростью, 
реализуемой частотой вращения роторов, которая варьируется в пре-
делах 1000-3000 об/мин. При этом окружная скорость, а следовательно 
и скорость движения частиц дискретного потока составляет 15-45 м/с. 
Структура армоцемента, минуя стадию бетонной смеси, формируется 
непосредственно из потока дискретных частиц цемента, песка и воды, 
вводимой в состав потока строго отдозировано. Механизм формования 
структуры армоцементного бетона рассмотрен в работах [5, 8]. 

Для получения прочностных характеристик армоцементных бето-
нов по предложенному способу с помощью усовершенствованных ме-
тательных устройств формовались плиты толщиной 20, 30, 40 мм. Ре-
зультат испытания образцов и составы исходных смесей приведены в 
таблице. 
 

Состав и свойства армобетона ударно-импульсного уплотнения 
 

Плотность кг/м3 Прочность при сжатии, МПа 
по опытным 
данным 

Состав  
по массе 

Расход  
цемента 

В/Ц 
расчетная фактическая расчетная 

Ri R 
1:2 650 0,28 2346 2300 53,1 53,2 

54,1 
53,1 

 
53,7 

1:3 560 0,55 2370 2449 44,2 45,2 
42,5 
45,5 

 
43,7 

1:4 440 0,38 2385 2463 39,2 36,4 
37,5 
38,5 

 
36,2 
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Как следует из результатов испытания, экспериментальные дан-
ные оказались близки к расчетам, отклонения результатов от их сред-
них значений не превышают 5%. В процессе формования применяли 
песчаные смеси, изготовленные на чистых речных песках, с модулем 
крупности 1,6-3,5 мм, на специально подобранных составах по разра-
ботанной методике. Фракции песка подбирали с целью получения 
наиболее плотных бетонов. В качестве вяжущего применяли цемент 
марки ПЦ 400 и ПЦ 500. Расход цемента на 1 м3 песка изменялся от 
400 до 700 кг. Для изучения влияния расхода цемента и водо-
цементного отношения на удобоукладываемость и класс бетона В/Ц 
изменяли в пределах от 0,28 до 0,55, время удобоукладываемости – от 
5 до 10 с. 

Результаты испытаний, приведенные в таблице, указывают на ряд 
закономерностей изменения физико-механических свойств армоце-
ментных бетонов ударно-импульсной технологии в зависимости от его 
состава, В/Ц и способа уплотнения. 

Таким образом, управляя технологическим процессом укладки и 
уплотнения жестких песчаных смесей, ударно-импульсная технология 
обеспечивает получение армоцементного бетона заданных свойств.  
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