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УД К  666.972.16
СП О СО Б П О Л УЧ ЕН И Я В Ы С О К О К А Ч ЕС ТВ ЕН Н Ы Х  ЛИЦЕВЫ Х  

П О ВЕРХ Н О С ТЕЙ  Ж ЕЛ ЕЗО БЕТО Н Н Ы Х  ИЗДЕЛИЙ
Сафончик Д.И., Заяц В.В.

Введение. В настоящее время при изготовлении железобетонных изделий 
на заводах ЖБИ получить требуемое качество лицевых поверхностей, исполь­
зуя стандартные металлические формы, весьма затруднительно.

Действующие нормативные документы ограничивают наличие на поверхно­
сти дефектов. Для оценки качества лицевых поверхностей предложен принцип 
деления их на категории А1-А7 [1]. При этом размеры раковин, местных на­
плывов и впадин на бетонной поверхности и околов бетона ребер конструкций 
не должны превышать значений, указанных в табл. 1.
Таблица 1 -  Деление на категории качества лицевых бетонных поверхностей 
конструкций______________________________________________________________________________

Катего­
рия бе­
тонной 
поверх­
ности

Диаметр или наи­
больший размер ра­

ковины, мм

Высота местного на­
плыва (выступа) или 
глубина впадины, мм

Г  лубина окола 
бетона на ребре, 

мм

Суммарная длина 
околов бетона на 1 м 

ребра, мм

А1 глянцевая (по эталону) 2 20
А2 1 1 5 50
АЗ 4 2 5 50
А4 10 1 5 50
А5 не регламентируется 3 10 100
А6 15 5 10 100
А7 20 не регламентируется 20 не регламентируется

Поверхности многих изделий массового производства -  лицевые поверхно­
сти плит перекрытий, поверхности наружных и внутренних стен должны быть в
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заводских условиях подготовлены под последнюю окраску. Как правило, тех­
нологическая схема изготовления изделий предусматривает наличие специали­
зированных постов или линий по доведению поверхностей.

Одним из наиболее распространенных способов для отделки железобетон­
ных изделий является шпатлевание бетонных поверхностей.

Более качественная отделка обеспечивается при нанесении отделочного со­
става на поверхности железобетонных изделий методом погружения, когда па­
нель погружается на всю высоту в металлическую емкость -  ванну, наполнен­
ную отделочным раствором. Для отделки этим способом применяют известко­
во-перлитовую смесь состава 1 : 1 по объему.

Одним из перспективных методов достижения высококачественных лице­
вых поверхностей является отделка панелей составами на основе коллоидного 
цементного клея (КЦ К) или с применением полимеров [2—4].

В индустриальной отделке строительных конструкций все большее приме­
нение находят полимеры. Отделка железобетонных изделий и конструкций со­
ставами на основе полимеров отличается высокой декоративностью и долго­
вечностью. В отделочные составы на основе полимеров обычно вводят цемент, 
поэтому такие составы часто называют полимерцементными. Применение по- 
лимерцементных отделочных составов позволяет получать ровную гладкую по­
верхность различных цветов при добавке пигментов [4].

Опыт зарубежных производителей базируется на широком использовании 
литьевых методов бетонирования железобетонных конструкций, позволяющих 
исключить операцию виброуплотнения и избежать появления на лицевых по­
верхностях изделий раковин и пор от пузырьков воздуха, который осаждается 
на стенках формы при виброуплотнении. Возможность перехода на данные 
технологии базируется на использовании пластифицирующих добавок.

Применение добавок-пластификаторов позволяет усовершенствовать и тра­
диционные методы получения бездефектных лицевых поверхностей. Обычно 
для обеспечения категории А2 для плит пустотного настила используют метод 
водной пластификации, предусматривающий создание тонкого слоя воды на 
поверхности дна формы с последующей укладкой и уплотнением бетонной 
смеси. При этом вибрация вызывает разжижение нижнего слоя бетонной смеси 
и обеспечивается значительное снижение количества пор на поверхности изде­
лий, но при этом снижается прочность нижнего слоя бетона. Метод отличает 
низкая эффективность и нестабильность результатов в достижении категории 
качества поверхности изготавливаемых изделий. Повысить эффективность дан­
ного метода возможно путем замены смачивания поверхности водой на смачи­
вание раствором су пер пластификатора -  при этом повышается степень пласти­
фикации и не снижается прочность нижнего слоя бетона.

Стабильность результатов при получении категории А2 возможно получить, 
как показывает практика, нанесением отделочного состава на поддон формы с 
последующим бетонированием панели.

Состав для получения беспоровой поверхности. В УО «Полоцкий госу­
дарственный университет» разработан состав для получения беспоровой по­
верхности (состав БПС) (табл. 2). Этот состав может быть использован при 
производстве наружных и внутренних стеновых панелей, панелей перекрытий, 
плит пустотного настила для получения поверхностей изделий классов A l , А2. 
При этом возможно обеспечить снижение трудоемкости изготовления за счет 
исключения технологической операции по доводке поверхностей изделий до 
необходимого качества. Кроме того, поверхностный слой изделий, выполнен­
ный с применением состава БПС, в отличие от традиционных шпатлевочных 
составов, является водостойким. Использование состава БПС не приводит к по­
явлению очагов коррозии на формах.
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Таблица 2 -  Расход основных компонентов состава БПС
Соотношение основных компонентов состава БПС в долях от массы цемента

Цемент Доломитовая мука Вода Добавка СПБ
1 3,5-6,25 1,05-1,40 0,03-0,06

Производственная проверка состава БПС выполнена в условиях заводов 
ЖБИ №3 г. Витебска и ГП  «Новопополоцкжелезобетон» г. Новополоцка при 
изготовлении плит пустотного настила.

Технологическая последовательность операций была следующей. Поддон от 
разборной металлической формы очищали, смазывали эмульсолом. Перемеща­
ли к месту укладки бетонной смеси и устанавливали боковые щиты. Готовили 
рабочий раствор состава БПС, который поставляется в виде сухой смеси. Для 
этого состав БПС затворяли водой и раствором пластифицирующей добавки, 
перемешивали до получения однородной массы, при этом контролировалась 
заданная подвижность подстилающего слоя.

Затем на поддон наносили раствор состава БПС. Для более равномерного 
распределения состава по поверхности поддона, его вибрировали в течение 3-5 
секунд. Устанавливали пустообразователи, арматуру и укладывали послойно в 
форму бетонную смесь с виброуплотнением. Пустотообразователи извлекали, а 
отформованную плиту подвергали термовлажностной обработке.

После распалубки плиты, изготовленные по вышеприведенной технологии, 
имели нижнюю горизонтальную поверхность, соответствующую классам A l, А2. 
Плиты, полученные без использования состава БПС, после снятия опалубки име­
ли поверхность класса АЗ. На рис. 1 представлены фрагменты поверхностей плит, 
изготовленных по традиционной технологии и с использованием состава БПС.

Рисунок 1 -  Фрагменты поверхностей плит: 
а -  использована традиционная технология; б -  использован состав БПС

Заключение. Полученные результаты свидетельствуют о возможности 
обеспечения высокого качества лицевой поверхности плит при применении со­
става БПС. Экономическая эффективность данной технологии обеспечивается 
за счет исключения операции шпатлевания плит и по расчетам составляет 4-6% 
стоимости изготавливаемых изделий.
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