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ВВЕДЕНИЕ 

Строительные системы внешней изоляции и отделки объединяют  
материалы различного функционального назначения, а конструктивные 
решения систем позволяют этим материалам проявить свою эффектив-
ность в наибольшей степени. Реализация систем защиты изоляционной 
оболочки здания направлена на создание комфортных условий путем 
решения следующих основных строительных задач: 

 минимизация потерь тепла через утепляемый периметр здания;
 исключение проникновения влаги в строительные конструкции и в

помещение; 
 создание комфортных условий в помещении;
 повышение долговечности конструкций;
 оптимизация логистики и организация производства при реализа-

ции систем. 
Направление на экономию энергетических ресурсов отражено в фе-

деральном законе № 261-ФЗ от 23.11.2009 г. «Об энергосбережении и о 
повышении энергетической эффективности и о внесении изменений в 
отдельные законодательные акты Российской Федерации». Повышение 
термического сопротивления конструкций до оптимального уровня 
достигается применением эффективных теплоизоляционных материалов 
[12; 40]. 

Проникновение влаги в конструкцию связано с ухудшением ее теп-
лоизолирующих свойств, снижением долговечности, ухудшением влаж-
ностного состояния помещения [27]. Повышенная влажность конструк-
ций увеличивает опасность биологической коррозии. Проникновению 
влаги в материалы препятствует такой обязательный компонент строи-
тельной системы как паро- и гидроизоляция. 

Комфортность помещения, являясь субъективной характеристикой, 
зависит от ряда объективных параметров [11]. Во-первых, это темпера-
турный режим в помещении. Температура у пола и у наружных стен, а 
также средняя температура в помещении являются показателями ком-
форта (или дискомфорта) и обусловливают нерегулируемую конвекцию 
воздуха. Во-вторых, это влажностный режим помещения, который в 
частности зависит от паропроницаемости изоляционного слоя, влажно-
сти ограждающей конструкции. При грамотном выполнении изоляци-
онной оболочки здания нагрузку на системы вентиляции и кондицио-
нирования можно снизить до минимума, что, в свою очередь, позволяет 
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оптимизировать эксплуатационные затраты. В-третьих, создание аку-
стически комфортных условий обусловлено тем, что теплоизоляцион-
ные изделия обладают хорошей звукоизолирующей способностью и 
используются для защиты от внешнего шума стен, перекрытий и конст-
рукций кровли [36].  

Обеспечение пожарной безопасности зданий является обязательным 
требованием к строительным системам. Некоторые изоляционные 
материалы могут относиться к группе горючих, но их используют в 
конструкциях таким образом, чтобы минимизировать опасность воз-
горания. С другой стороны, существуют специальные конструктивные 
решения, в которых негорючая теплоизоляция выполняет функции 
огнезащитного барьера [39; 44]. Принципы размещения изоляции и 
особенности реализации конструктивных решений также связаны с 
архитектурными аспектами и, в частности, с дизайном фасадов, крыш, 
интерьеров. 

Долговечность любой конструкции зависит от того, насколько   
эффективно изоляционные и защитные слои выполняют свои функции. 
Большинство материалов имеют высокую эксплуатационную стойкость. 
Условия эксплуатации постепенно изменяют свойства материалов, и 
это сказывается на долговечности конструкции в целом. Основы на-
дежности конструкций закладываются на стадии проектирования, а их 
долговечность определяется как качеством проекта, так и профессиона-
лизмом монтажников. 

Создание оптимального температурного режима в помещениях, эко-
номия тепла (а следовательно, сокращение затрат на обогрев помеще-
ний и вредных выбросов от сжигания топлива), создание комфортных 
климатических и акустических условий, огнезащита, повышение долго-
вечности — вот цели применения современных эффективных строи-
тельных систем. 

Строительные системы развиваются инжиниринговыми службами 
организаций, производственные мощности которых размещаются как в 
России, так и за рубежом. Например, плиты и маты из стеклянного 
волокна выпускают изоляционные отделения «SANT-GOBAIN», распо-
ложенные в России, Финляндии, Польше, Швеции. Предприятия ком-
пании КНАУФ выпускают полный ассортимент продукции для ком-
плектных систем КНАУФ. Системы компании РОКВУЛ ориентированы 
на использование изделий из каменной ваты, производящихся на заво-
дах компании, и комплектующих от поставщиков. Заводы Корпорации 
ТехноНИКОЛЬ производят практически весь спектр материалов — 
компонентов строительных систем плоской и скатной кровли, вентили-
руемых и штукатурных фасадов, полов и фундаментов. 
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1. МАТЕРИАЛЫ СИСТЕМ НАРУЖНОЙ  
ИЗОЛЯЦИИ И ОТДЕЛКИ 
 

 
 
1.1. СОСТОЯНИЕ ПРОИЗВОДСТВА МАТЕРИАЛОВ 
 
1.1.1. Производство гидроизоляционных материалов   
 
Рулонные кровельные и гидроизоляционные материалы подразде-

ляются на четыре группы (табл. 1): битумные или дегтевые материалы 
на картонной основе; материалы из окисленного битума на не гниющих 
основах (стеклохолст, стеклоткань, полиэстер); материалы на основе 
битума, модифицированного полимерами (полимерно-битумные) на 
негниющих основах; полимерные мембраны [42]. 

 
Таблица  1 

Сравнительная характеристика материалов 
 

Тип 
материала 

Покровный 
и пропиточ-
ный составы 

Основа Крепление 
на основании Вид, марки Срок 

службы 

Битумный  
и дегтевый   Деготь, битум  Картон Приклеива-

ние мастикой Пергамин  

Менее 
10 лет  Битум  То же 

Приклеива-
ние битумной 
мастикой 

Рубероид  

 Окисленный 
 битум 

» Наплавление Рубемаст  
Стеклохолст То же Линокром,  

стекломаст, 
линокром, гид-
ростеклоизол 

До 10 
лет 

Полимерно-
битумный  

 Битум, моди- 
 фицирован- 
 ный полиме- 
 рами 

Стеклохолст, 
стеклоткань, 
полиэстр 

Наплавление, 
приклеивание 
полимерно-
битумными  
мастиками,  
механическая 
фиксация, 
сварка 

Техноэласт,  
техноэласт 
ПРАЙМ,  
изопласт, 
унифлекс, 
техноэласт 
Фикс, техноэ-
ласт СолоРП1 
Бикроэласт 

10–30 
лет 

Полимерные 
мембраны 

 Гомогенный  
 полимер 

ЭПДМ, ПВХ Сварка горя-
чим воздухом 

Лоджикруф, 
ECOPLAST  30 лет 
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Производство рубероида занимает лидирующие позиции. В динамике 
его доля уменьшилась за 10 лет с 90 до 60 % (2008 г.), а в 2009—2010 гг. 
увеличилась до 63 %. На смену рубероиду постоянно появляются новые 
материалы или модифицируются старые с лучшими потребительскими 
характеристиками, большей эксплуатационной стойкостью и экологи-
ческой безопасностью. Тенденция последних лет — постепенный отказ 
строительных организаций от применения рубероида и пергамина в 
пользу более качественных материалов на не гниющих основах с про-
питкой модифицированным битумом.  

 

Рис. 1. Выпуск рулонных материалов, млн м2  
 
Интегральные данные по производству рулонных материалов (рис. 1) 

показывают, что непосредственно перед кризисом производство росло 
на 9—10 % в год. В 2009 г. выпуск рулонных кровельных материалов 
сократился на 19,2 %. После кризиса объем восстанавливается невысо-
кими темпами с возможной перспективой выхода на докризисный уро-
вень к 2014 г. Основной объем производства (табл. 2) приходится на 
Центральный (40 %) и Приволжский (45 %) федеральные округа. Посте-
пенно растут доли Северо-Западного и Приволжского федеральных ок-
ругов, доля Южного округа (вместе с Северо-Кавказским федеральным 
округом) остается стабильной, доля Дальневосточного — уменьшается. 
Регионы Уральского федерального округа производят рулонные мате-
риалы в незначительном количестве. 

Лидером производства кровельных и гидроизоляционных рулонных 
материалов в РФ является Корпорация ТехноНИКОЛЬ, объединяющая 
15 заводов, которые выпускают порядка 300 млн м2 рулонных материа-
лов в год. Этот объем составляет 60 % общероссийского производства.   
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Таблица  2 
Выпуск рулонных материалов по регионам, млн м2 

 

Регион Количество 
заводов 

Выпуск по годам 
2007 2008 2009 2010 2011 

Рязанская область 3 110,91 102,50 89,70 86,78 107,00 
Башкортостан, республика 1 97,31 89,54 67,64 78,60 76,18 
Нижегородская область 1 66,79 48,51 47,10 44,61 65,82 
Самарская область 1 63,33 61,54 46,34 55,78 58,31 
Владимирская область 2 45,45 49,27 31,05 39,96 40,16 
Московская область 3 38,53 44,45 30,99 31,93 33,80 
Ульяновская область 1 37,05 37,67 26,78 27,58 27,44 
Ленинградская область 2 (с 2012 г. — 3) 13,64 21,73 25,09 28,89 25,78 
Кемеровская область 1 0 13,88 12,80 14,14 20,34 
Ставропольский край 1 19,62 21,54 17,19 17,52 15,80 
Алтайский край 1 20,92 16,10 18,31 14,70 11,71 
Омская область 1 13,08 10,99 12,95 9,16 11,13 
Ярославская область 1 24,94 19,35 5,56 8,24 8,16 
Москва  1 4,05 2,98 4,07 3,95 4,00 
Санкт-Петербург 1 3,00 3,10 2,20 2,60 3,00 
Тверская область 2 6,61 2,14 1,12 2,00 3,00 
Костромская область 1 5,27 2,87 1,73 1,73 1,92 
Смоленская область 1 0,62 0,92 1,02 1,23 1,25 
Татарстан, республика 2 1,54 1,58 1,48 1,30 1,00 
Воронежская область 1 2,68 2,52 0,89 0,84 0,99 
Хабаровский край 1 5,62 1,98 0,90 0,75 0,68 
Ростовская область 1 2,34 2,67 2,16 0,72 0,68 
Волгоградская область 1 0,024 0,011 0,010 0,007 0,014 
Саратовская область  1 (до 2009 г.) 1,29 0,86 0 0 0 
Российская Федерация, всего 32 580,16 553,32 447,08 473,01 518,15 
 

За последние три года экспортные потоки превышают импортные более 
чем в 30 раз. Крупнейшими потребителями российских рулонных матери-
алов являются страны СНГ и балтийского региона: Казахстан, Украина, 
Литва, Азербайджан, Молдавия, Латвия, Финляндия, Болгария и др. 

Строительство продолжается, и объекты нуждаются в кровельных и 
гидроизоляционных материалах. Наиболее активный спрос эти мате-
риалы имеют в промышленном строительстве, возведении коммерче-
ской недвижимости и многоквартирных домов. Сегмент рулонных кро-
вельных и гидроизоляционных материалов является одним из наиболее 
перспективных. Тенденция снижения спроса на дешевые и недолговеч-
ные покрытия сохраняется. Этот процесс не станет стремительным, по-
скольку привычка к использованию дешевых материалов и простота их 
укладки еще долго будут выступать факторами стабильного спроса. 
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1.1.2. Производство гибкой черепицы 
 

Мягкая штучная кровля (кровля из битумной черепицы) в настоящее 
время является одной из самых популярных в мире. Например, в Аме-
рике она используется уже более ста лет, а в Европе — уже более полу-
века. Основу гибкой черепицы (шингласа) составляет стеклохолст, про-
питанный и покрытый с двух сторон модифицированным битумом. 
Сверху гибкая черепица посыпана сланцевой или базальтовой крошкой.  

В России этот материал появился около 15 лет назад, а производство 
его началось с 2002 г. на предприятии Корпорации ТехноНИКОЛЬ. 
Первый специализированный российский завод по выпуску гибкой че-
репицы итальянской компании ТЕГОЛА начал работать в 2005 г., за-
тем, с августа 2006 г., вступил в строй завод «Шинглас» в Рязани — 
совместное предприятие ТехноНИКОЛЬ с испанским концерном 
ChovA. В настоящее время оба производителя приближаются к полной 
загрузке своих мощностей (табл. 3). 

Таблица  3 
Выпуск гибкой черепицы заводами, расположенными  

на территории России, в 2006-2011 гг., тыс. м² 
 

 

Производитель Выпуск по годам 
2006 2007 2008 2009 2010 2011 

ООО «Завод Шинглас» 2500 6185 8170 7700 8532 9500 
ООО «ТЕГОЛА Руфинг» 3183 4426 5380 5500 5800 6480 

 
Всего в России, таким образом, было произведено около 16 млн м² 

гибкой черепицы в 2011 г. В 2012 г. силами только двух указанных пред-
приятий выпущено около 17 млн м² (рис. 2). Помимо указанных в табл. 2 
компаний, черепицу с июля 2012 г. начал выпускать Рязанский картон-
но-рубероидный завод. Торговая марка новой черепицы RoofShield.    

 

 
 

Рис. 2. Выпуск гибкой черепицы в РФ 
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Корпорация ТехноНИКОЛЬ начала строительство нового завода по 
производству гибкой черепицы рядом с функционирующим заводом 
«Шинглас». Завод производственной мощностью 30 млн м2 в год стро-
ится на территории производственной площадки ТехноНИКОЛЬ-Рязань.   

Стабильным импортером мягких кровельных материалов для России 
является Финляндия. Из Финляндии в Россию поступают такие марки, 
как Katepal, Pikipoika1 (практически полностью), Icopal (частично).  
Черепица Icopal, будучи продукцией международного концерна, также 
производится в Польше, Франции (французской группой компаний 
Siplast S.A.), Швеции, Нидерландах. Гибкая черепица IKO также посту-
пает из разных стран: Франции, Литвы, Бельгии, Нидерландов, Герма-
нии и из Северной Америки, откуда и происходит эта марка. Из США и 
Канады импортируется шинглас компании Certainteed. Из Италии тра-
диционно в Россию поступает черепица TEGOLA. Из Литвы на отече-
ственный рынок ежегодно приходит порядка 100—200 тыс. м² гибкой 
черепицы компании ТехноНИКОЛЬ прибалтийского происхождения с 
завода UAB Gargzdu MIDA. 

 

1.1.3. Производство твердой черепицы 
 
Цементно-песчаную черепицу в России в основном производит со-

вместное российско-германское предприятие «БРААС ДСК-1», заводы 
которого расположены в Москве и Краснодаре (рис. 3). Имеются сведе-
ния о производстве цементно-песчаной черепицы в Санкт-Петербурге 
компанией «Балтик Тайл» под маркой Sea Wave, но объемы выпуска 
этой компании неизвестны.  

 
Рис. 3. Производство цементно-песчаной черепицы в РФ  

в 2006—2012 гг., млн м2 
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Глиняную черепицу в России производят некоторые кирпичные    
заводы и в небольших количествах. Наиболее известными заводами, 
выпускающими глиняную черепицу, являются «Починковское УПСМ» 
(Нижегородская область», ООО «Евро-Керамика» (Псковская область). 
Композитную же черепицу в России производит одна отечественная 
компания — холдинг ТехноНИКОЛЬ, завод по выпуску черепицы 
«Люксард» располагается в г. Воскресенске Московской области.  

Полимерно-песчаная черепица производится в небольших объемах 
компаниями: «Тетто» (Москва), «Росалана» (Москва), LUXE TILE 
(Владимирская область), «Экокров» (Омская область), «Полимерстрой-
18» (Удмуртия). В действительности заводов гораздо больше, и за по-
следние два года число производителей полимерно-песчаной черепицы 
постоянно увеличивается.  

Основными странами-поставщиками цементно-песчаной черепицы 
являются Германия, Италия и Финляндия. Немецкая и итальянская че-
репица импортируется в Россию в значительных объемах, несмотря на 
то, что она ввозится по достаточно высоким ценам. Керамическая чере-
пица в наибольшем объеме привозится в Россию из Германии (60—70 % 
импорта), где находятся основные производственные мощности по ее 
европейскому выпуску (Braas, Koramic, Erlus, Jacobi), также из Польши 
доставляется около 5—9 % от общего объема импорта керамической 
черепицы, из Франции — не больше 5 %.  

 
1.1.4. Производство изделий из металла с покрытием 
 
Металлические листы с покрытием используют в системах метал-

лических кровель и кассет (фасадных, облицовочных и др.). Слой цинка 
(0,5—0,7 мм) защищает металл от коррозии, а поверх цинка наносится 
дополнительное защитно-декоративное покрытие. Такие листы произ-
водят в Германии, Финляндии, Франции, Польше, России.   

Выделяют следующие типы металлических кровель: плоские рулон-
ные или листовые покрытия с небольшими ребрами жесткости, или 
фальцованные кровли; покрытия из профилированного листа и его раз-
новидностей (в том числе металлочерепица), или профнастил, который 
выпускается с глубиной профиля 10—50 мм.   

Наибольший вклад в производство листового оцинкованного прока-
та для России за последние годы внес Магнитогорский металлургиче-
ский комбинат. После 2002 г. объем выпуска на этом предприятии уве-
личился вдвое и является достаточно стабильным по сегодняшний день. 
Другими крупными производителями являются: Новолипецкий метал-
лургический комбинат, «Северсталь», заводы «Севергал», «Полистил».  
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Листовую металличекую кровлю и другие изделия из профилирован-
ного металла производят ГК «Металл-Профиль», ЗАО «Самарский завод 
"Электрощит" — Стройиндустрия», ОАО «ММК-Профиль-Москва». 
Приблизительный объем производства профнастила находится на уров-
не 80—100 млн м2, а металлочерепицы — 30—40 млн м2 в год. 

Несмотря на рост внутреннего производства, импорт профилирован-
ного металла с покрытием значителен. На российский рынок металло-
черепицу поставляют фирмы Финляндии (Metehe OY, Pelti JA Rauta 
Pousi OY, Rannila, Teras-Taive OY, Weckman Steel OY, SSAB); Швеции 
(Gasell Profil AB, Jonanssons Plat AB, Kami AB, Linbad AB, Mera System 
Plat AB, Nola Profil AB, Plannja AB, Roof Expert AB, Wijo AB); Польши 
(Centrostal Bydgoszcz SA, Rautaruuki Polska SP. Z.O.O.); Норвегии (ULF 
Hanssen AS); Голландии (Finish profile BV); Турции (Karaca) и некото-
рые другие. 

 
1.1.5. Производство теплоизоляционных материалов 
 
В Российской Федерации за последнее десятилетие фактически соз-

дано заново производство самых современных видов теплоизоляцион-
ных материалов на основе  минеральных волокон (каменной и стеклян-
ной ваты, базальтового волокна), а также на основе вспененных пласт-
масс (табл. 4) [22].  

В период 2003—2008 гг. в РФ были открыты десятки мощных и 
средних производств. Российский рынок теплоизоляционных материалов 
характеризовался как стабильно растущий. Темпы прироста составляли от 
10 до 15 % в год. К 2008 г. объем российского рынка составлял 25,8 млн 
м3 в год. Причем этот объем полностью покрывался отечественными 
производителями (28,5 млн м3 в год). 

Кризис серьезно скорректировал как структуру производства тепло-
изоляционных материалов (ТИМ), так и мощности, их выпускающие. 
Основной объем банкротства пришелся на 2009—2010 гг., но закрытия 
наблюдались и в 2011 г. (рис. 4). Самой крупной потерей стало бан-
кротство холдинга «Термостепс» и остановка Екатеринбургского, Яро-
славского, Омского, Салаватского заводов. 

Экономический кризис, а также ужесточение норм пожарной безо-
пасности внесли коррективы в структуру производства отечественных 
ТИМ. На волокнистую теплоизоляцию приходится 78 %, доля полисти-
рольных пенопластов составляет 17 %, пенополиуретанов — 3 %. Вы-
сокопористые ячеистые бетоны этой статистикой не учитываются, так 
как являются более теплоизоляционно-конструкционными, чем  тепло-
изоляционными материалами. 
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Таблица  4 
 

Введение новых производств теплоизоляционных материалов 
 

 

Производитель Торговая  
марка 

Регион и год  
начала производства 

GRUPPO URALITA URSA Серпухов, Московская 
обл., 2005 

ПЕНОПЛЭКС ПЕНОПЛЭКС Пермь, 2005  
Компания «Экстрол» ЭКСПОЛ Екатеринбург, 2005 
«Сен-Габен Строительная  
продукция Рус» 

ISOVER Егорьевск, Московская 
обл., 2006 

ОАО «Тизол» EUROТИЗОЛ Свердловская обл., 2006 
ЗАО «Изорок» ISOROC Тамбовская обл., 2006 
ЗАО «Завод «Минплита» LINEROCK Челябинская обл., 2006 
ЗАО «Дмитровская теплоизоляция» — Московская обл., 2006 
ООО «Изомин» ИЗОМИН Ступино, Московская 

обл., 2006 
ПЕНОПЛЭКС ПЕНОПЛЭКС Новосибирск, 2006 
ОАО «Белгородский комбинат 
теплоизоляционных материалов» 

ИЗОВОЛ Белгородская обл., 2006 

ГК ТехноНИКОЛЬ, завод «Техно» ТЕХНО Рязанская обл., 2006  
ОАО «Термостепс» ТЕРМО Салават, Республика Баш-

кортостан, 2007 
ГК ТехноНИКОЛЬ ЭПС 

ТехноНИКОЛЬ 
Рязанская обл., 2007  

ОАО «Ульяновский завод 
теплоизоляционных изделий» 

ЕВРОИЗОЛ Ульяновская обл., 2007 

ЗАО «Завод «Минплита» LINEROCK Новосибирская обл., 2007 
ГК ТехноНИКОЛЬ, завод «Техно» ТЕХНО Рязанская обл., 2007  
ПЕНОПЛЭКС ПЕНОПЛЭКС Таганрог, Ростовская обл., 

2007 
Компания ROCKWOOL ROCKWOOL Выборг, Ленинградская 

обл., 2007 
Компания КНАУФ  «Кнауф 

Инсулейшн» 
Ступино, Московская 
обл., 2007 

ДАУ ЮРОП STYROFOAM Крюково, Московская 
обл., 2007 

ДАУ ИЗОЛАН ИЗОЛАН Владимир, 2008 
ГК ТехноНИКОЛЬ, ТЗМП ТЕХНО Троицк, Московская обл., 

2009 
«Эковер» «Эковер» Свердловская обл., 2010 
ООО «Агидель» Baswool Башкирия, 2011  
ООО «Базальт» Hitrock Смоленская обл., 2011  
Компания ROCKWOOL ROCKWOOL Елабуга, Татарстан, 2012 
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Рис. 4. Производство теплоизоляционных изделий  
из минеральной ваты в РФ (с прогнозом на 2012 г.)  

 

Производство минеральных волокнистых материалов сосредоточено в 
основном в ЦФО (около 57,2 %), СЗФО (12,9 %), УФО (14,9 %) и ПФО 
(10 %). Небольшие производства имеются в ЮФО, СФО и ДФО (табл. 5). 
Почти 91 % производства теплоизоляционных изделий из пенопластов 
сосредоточено в Европейской части России и в Сибири, причем доля 
ЦФО составляет 46,5 %, СФО — 43,3 %. В СЗФО выпускается всего 1 %, 
в ЮФО 8,2 %. Доля ДФО и того меньше — 0,9 %; в Приволжском фе-
деральном округе отсутствуют производства по выпуску теплоизоляци-
онных материалов из пенопластов (см. табл. 5). 

Между официальной статистикой производства ТИМ, в том числе 
минеральной ваты, и их реальными объемами производства имеет ме-
сто разница, обусловленная наличием большого числа небольших ком-
паний, не отраженных в официальных документах. Если в 2005 г. эта 
разница составляла 600 тыс. м3 (8000 против 7400 тыс. м3), то 2011 г. — 
уже 5100 тыс. м3 (18100 против 13000 тыс. м3). 

Некоторые из этих компаний растут, предпринимают более актив-
ные маркетинговые усилия на рынке, что делает возможным их обна-
ружение «в ручном режиме». Всего в РФ (по различным подсчетам) 
работает 40—50 заводов различного масштаба.  

Современные теплоизоляционные изделия характеризуются показа-
телями качества, изложенными в стандарте EN 13162. Данный стандарт 
действует в Европе и относится ко всем теплоизоляционным изделиям 
из минеральной ваты. Стандарт EN 13162 определяет шесть важнейших 
свойств, которые должны декларироваться производителями теплоизо-
ляционных материалов вне зависимости от того, в какой конструкции 
применяется данный материал. Эти свойства: теплопроводность,    
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геометрические размеры, прямоугольность и плоскостность, стабиль-
ность размеров, прочность на растяжение, пожаробезопасность. 
Пожаротехнические характеристики продукции должны обеспечивать 
безопасность на конкретном объекте, в конкретной конструкции. 

 
Таблица  5 

Производители минераловатных изделий 
 

Федераль-
ный округ 

Объем производ-
ства, тыс. м3 

Производитель 

Центральный  6700 (2010 г.) 
7840 (2011 г.) 

ЗАО «Минеральная вата» (РОКВУЛ),  
ООО «Завод Техно», ЗАО «Изорок»,  
Завод нестандартного оборудования (Izovol, 
Izobel), ООО «Изомин», ООО «Базальт-
Мост», ЗАО «Дмитровская теплоизоляция» 
(Экобазальт), ООО «Луховицкая базальтовая 
вата», ООО «НПФ "Изомат"», ООО «Ба-
зальт» (HITROCK), ООО «Базальт Эколо-
гия», ОАО «Фирма Энергозащита»  

Уральский 3258 (2010 г.) 
3671 (2011 г.) 

ЗАО «Завод Минплита» (Linerock), ОАО  
«АКСИ» (ТехноНИКОЛЬ), ООО «ЧЗТИ», 
ОАО «Тизол», ЗАО «Троицкий ЗМП»  
(РОКВУЛ-Урал), ЗАО «Нижнетагильский 
ЗТИ», ОАО «Билимбаевский ЗТМ», «Эковер» 

Приволжский  2570 (2010 г.) 
2955 (2011 г.) 

ООО «Техно», «Термостепс-МТЛ» (Teplant), 
ОАО «Стройизоляция», ООО «Евроизол-
Термо», ГК «Электрощит-ТМ Самара», ОАО 
«Комбинат теплоизоляционных изделий», 
ООО «Агидель» (BASWOOL), ЗАО «Базаль-
товое волокно», «Мелеузский кирпичный  
завод», «Алабуга "Роквул-Татарстан"» (2012 г.) 

Сибирский  929 (2010 г.) 
1311 (2011 г.) 

«ТехноНИКОЛЬ-Сибирь», ОАО  «Назаров-
ский ЗТИ» (ГК «Энергозащита»), «Нориль-
ский обеспечивающий комплекс», ЗАО 
«КЗМИ "Минвата"», ООО «ТД "БАТИЗ"» 

Северо-
Западный 

1266 (2010 г.) 
1691 (2011 г.) 

ООО «РОКВУЛ-Север», ОАО «НПО Стек-
лопластик», ПТК «Судогда» (Термобазальт), 
ООО «Строительные материалы (Изотек)», 
ООО «Лотос» 

Дальнево-
сточный  

333 (2010 г.) 
413 (2011 г.) 

ОАО «Базалит-ДВ» (ТехноНИКОЛЬ), ООО 
«Завод базальтовых материалов», «Благове-
щенский завод "Минпласт"» 

Южный  177 (2010 г.) 
187 (2011 г.) 

ООО «Термостепс», ОАО «Конструкционные 
материалы» 
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1.1.6. Производство ячеистых бетонов 
 

Производство ячеистых бетонов сконцентрировано в европейской 
части России. Это связано с историческими предпосылками, а также с 
преобладающими темпами строительства. По данным на конец 2011 г., 
на долю Центрального федерального округа приходится 43,3 % объема 
производимого в стране газобетона; Приволжского ФО — 17,6 %; Се-
веро-Западного — 15,3 %; Уральского — 10,5 %; Южного и Сибирско-
го соответственно 6,8 и 6,4 %. Среди производителей неавтоклавного 
газобетона (гидратационного твердения) отмечают предприятие «Дон-
ской газобетон» (Ростовская область) и  компанию Biltex в г. Волжском, 
Волгоградской области.  

Таблица  6  
Ввод мощностей автоклавного ячеистого бетона в 2007—2013 гг. 

 

 

Предприятие Автоматизированные 
линии компании 

Мощность, 
тыс. м3 

Регион, город, год 

«Лискинский газосиликат» Wehrhahn 300/162 ЦФО, Воронежская 
обл., 2007 

«Кселла-Аэроблок-Центр 
Можайск» YTONG; Hebel 350 ЦФО, МО, 2008 

«КДСМ» (MASIX) Masa-Henke 200 ЮФО, Ростов-на-Дону, 
2008 

Завод автоклавного  
газобетона (ИНСИ) Wehrhahn 730 УФО, Челябинск, 2008 

«Вармит»  То же 120 СФО, Омск, 2008 
ЗАО «Аэробел» Masa-Henke 378 ЦФО, Белгород, 2009 

МПРК «ГРАСС» Wehrhahn; HESS AAC 
Systems B.V. 500 ЦФО, Малоярославец, 

2009 

Н+Н Wehrhahn, 
Lachenmeier, Scholz 400 СЗФО, ЛО, 2009 

«ЕвроАэроБетон» Wehrhahn 165 СЗФО, ЛО, 2009 

«КСМ» (Завод «Поревит») «Masa-Henke 
Maschinenfabrik GmbH» 300 УФО, Тюменская обл., 

2009 

«КСМК» («ВКБлок»)  HESS AAC Systems 
B.V. 300 ЮФО, Краснодарский 

край, 2010 
ООО «Волжский ЗСМ» 
(Bikton) 

«Masa-Henke 
Maschinenfabrik GmbH» 360 ПФО, Марий-Эл, 2010 

Завод автоклавного  
газобетона «Теплон» Wehrhahn 200 ПФО, Ульяновск, 2010 

«Клинцовский СЗ», 
EuroBlock SOLBET 200 ЦФО, Клинцы, 2010 

«Главстрой-Усть-Лабинск» Wehrhahn 420 ЮФО, Краснодарский 
край, 2011 

Дмитровский ЗГИ, Aerostone 
«Masa-Henke 

Maschinenfabrik 
GmbH» 

500 ЦФО, Дмитров, 2011 

ОАО «Железобетон», Bonolit  HESS AAC Systems B.V. 200 ЦФО, Ногинск, 2011 
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В течение последних 6 лет введены новые современные производ-
ства, основанные на применении технологий таких фирм как HEBEL, 
Wehrhahn, YTONG, HESS AAC Systems B.V., «Masa-Henke 
Maschinenfabrik GmbH» (табл. 6). Произведенные на этих линиях газо-
бетонные блоки имеют отличное качество и высокоточные геометриче-
ские размеры, что позволяет вести кладку стен со швами минимальной 
величины. В основном, газобетонные блоки используются как конст-
рукционный материал с плотностью D-500, D-600. Из таких блоков 
можно построить дом до 4-х этажей. Газосиликатные блоки плотностью 
менее 400 кг/м3 в большинстве случаев используют как теплоизоляци-
онные материалы или для возведения ненесущих стен. Блоки YTONG 
D-400 являются теплоизоляционно-конструкционным материалом. 

 

 
 

Рис. 5. Выпуск автоклавного газобетона  
и суммарная мощность предприятий по годам 

 
В кризис сегмент ячеистых бетонов пострадал наименьшим образом 

среди всех стеновых строительных материалов. Производство в пост-
кризисный период восстанавливалось быстро в соответствии с динами-
кой спроса на эти материалы (рис. 5). Ввод новых мощностей значи-
тельно опережает возможности их реализации в строительстве. По ито-
гам 2011 г., например, доля реализуемых мощностей в РФ составила 
57,4 %. Это означает, в частности, увеличение срока окупаемости капи-
тальных вложений и снижение рентабельности производства.   
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1.2. СВОЙСТВА СТРОИТЕЛЬНЫХ МАТЕРИАЛОВ 
 

1.2.1. Рулонные битумные и битумно-полимерные 
материалы 
 

Общие сведения о рулонных битумных 
и битумно-полимерных материалах 
 

Рулонные кровельные и гидроизоляционные материалы классифи-
цируют в соответствии ГОСТ 30547—97. По структуре полотна мате-
риалы подразделяют на основные (одно- и многоосновные) и безоснов-
ные. Основные материалы получают путем обработки основы — бумаж-
ного картона, стеклоткани, стеклохолста, нетканой синтетической основы 
(полиэстер) битумами и смесями на его основе [9]. К ним относят рубе-
роиды, пергамины, стеклорубероиды, наплавляемые материалы (все). 
Безосновные материалы в виде полотнищ заданной толщины могут по-
лучать путем прокатки на каландрах битумных смесей, подмазкой на 
силиконизированную бумагу или полимерную пленку или подмазкой 
на металлическую ленту (фольгу) или вал. По виду основы подразделя-
ют на материалы на картонной основе; на асбестовой основе; на стекло-
волокнистой основе; на основе из полимерных волокон; на комбиниро-
ванной основе. По виду компонента покровного состава, вяжущего или 
материала подразделяют на: битумные (наплавляемые, ненаплавляе-
мые); битумно-полимерные (наплавляемые, ненаплавляемые); поли-
мерные (эластомерные вулканизированные и невулканизированные, 
термопластичные). К битумно-полимерным материалам относятся би-
тумосодержащие материалы с температурой гибкости не менее –15 С, 
остальные — к битумным. Наплавляемые битумные материалы должны 
иметь не менее 1,5 кг битумного вяжущего, а битумно-полимерные —  
не менее 2 кг. 

По виду защитного слоя рулонные кровельные и гидроизоляцион-
ные материалы подразделяют на: материалы с посыпкой (крупнозерни-
стой, чешуйчатой, мелкозернистой, пылевидной); материалы с фольгой; 
материалы с пленкой. Битумные материалы с крупнозернистой защит-
ной посыпкой применяют в качестве материалов верхнего слоя, а без 
посыпки — в качестве нижних слоев. Мелкозернистую посыпку (песок) 
обычно используют сверху на материалах для улучшения сцепления с 
цементными растворами. 

Для нормальной эксплуатации зданий от кровельного материала 
требуется, как минимум, водонепроницаемость и высокая температура 
размягчения вяжущего (определяется по тесту КиШ). Если температура 
размягчения будет ниже 85 °С, то такой материал будет сильно размяг-
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чаться летом и сползать с вертикальных поверхностей [5]. Поэтому на 
сегодняшний день существуют всего два пути получить смесь, пригод-
ную для кровельного материала: окислить битум, подняв его темпера-
туру размягчения, или модифицировать битум. 

Битумное вяжущее с «окисленным битумом». Используя окис-
ленные битумы, производят самые дешевые кровельные материалы. 
Для приготовления вяжущего таких материалов в битум вводят напол-
нитель, который увеличивает вязкость смеси, упрощает ее переработку 
и одновременно служит для удешевления смеси. Выпустить материал 
без наполнителя можно, но наплавить его будет невозможно из-за низ-
кой вязкости вяжущего. При наплавлении таких материалов образуются 
неконтролируемые выплески вяжущего из-под рулона по боковой на-
хлестке полотнищ, а слишком тонкий слой расплава не даст хорошего 
сцепления в торцевых нахлестах. Избыток наполнителя придает мате-
риалу слишком высокую вязкость. Такой материал проще перегреть 
(вплоть до кипения вяжущего), чем наплавить. 

При доокислении битума в окислительных колоннах температуру 
размягчения доводят до 89—94 °С. Вместе с тем стараются сохранить 
пенетрацию на уровне 3,0—4,0 мм, так как именно пенетрация характе-
ризует мягкость, эластичность и деформативность битума.  

Введение специальных добавок в битум до его окисления позволяет 
корректировать характеристики и получать стабильное по свойствам 
битумное вяжущее. Это позволяет контролировать параметры окислен-
ного битума, поступающего на линию по выпуску рулонного материа-
ла, и получать материалы на окисленном битуме с более высокой гиб-
костью при отрицательных температурах. Из-за образования в битуме 
жесткой структуры при окислении битум теряет и свою эластичность. 
Именно поэтому срок службы кровли, выполненной из двух слоев    
материала с вяжущим из окисленного битума, не превышает 10 лет. 

Битумно-полимерное вяжущее. При модификации битума полиме-
рами в битуме не образуется жесткой структуры из асфальтенов. Кроме 
этого, полимер еще и защищает битум от дальнейшего окисления кисло-
родом воздуха и от воздействия солнечного излучения. Поэтому любой 
битумно-полимерный материал будет служить дольше, чем самый хо-
роший материал, произведенный из окисленного битума.  

В качестве модификаторов битума наиболее распространены два типа 
полимеров: искусственный каучук СБС (стирол-бутадиен-стирол, диви-
нилстирольный термоэластопласт — ДСТ, — принятое в России назва-
ние СБС сополимера) и пластик АПП (атактический полипропилен).  

СБС-модифицированные битумы. СБС — это искусственный кау-
чук, относящийся к термоэластопластам; представляет собой полисти-
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рольные блоки, соединенные между собой полибутадиеном. Полибута-
диен в структуре СБС-каучука выполняет роль эластичной «пружинки», 
соединяющей полистирольные блоки. При введении в битум полимер 
адсорбирует ароматические мальтены битума, набухая в них. Полимер 
активно влияет на свойства битума, понижая его температуру хрупко-
сти и повышая температуру размягчения. Введение СБС в битум анало-
гично армированию битума эластичными волокнами, при этом эла-
стичность смеси вырастает в сотни раз и улучшаются усталостные 
свойства битума. 

АПП-модифицированные битумы. АПП (атактический полипропи-
лен) — пластик, представляет из себя один из изомеров полипропилена. 
АПП — достаточно легко растворяется в битуме и для получения каче-
ственного материала достаточно высокоскоростного миксера. При про-
изводстве АПП-модифицированных материалов кроме АПП в битум 
вводят и ИПП (изотактический полипропилен), повышающий тепло-
стойкость материала. При высококачественном перемешивании поли-
мер с растворенными в нем маслами образует защитную оболочку во-
круг мелких частиц битума, предотвращая изменение его свойств. Чем 
лучше распределен полимер в битуме, тем больше количество битума 
защищено от преждевременного старения, естественно и количество 
полимера также играет аналогичную роль. Поэтому важно не только 
ввести в битум полимер, но и не менее важно правильно его распреде-
лить в битуме.  

АПП–модифицированные смеси, применяемые для производства 
битумно-полимерных материалов, имеют очень высокую температуру 
размягчения до 140 °С. Небольшое относительное удлинение до разры-
ва — около 150 %. Температура хрупкости по Фраасу составляет от –15 
до –20 °С. 

Армирующие основы. Способность противостоять температурным 
деформациям является наиважнейшей характеристикой кровельного ма-
териала, а зависит она от основы, применяемой при выпуске материала. 

Стеклохолст — основа, состоящая из резаного стекловолокна дли-
ной 12—25 мм. Волокна скреплены между собой связующим. Дополни-
тельное армирование в продольном направлении стеклонитями необхо-
димо только при производстве материала. Оно препятствует разрывам 
основы при ее пропитке и нанесении покровных слоев битумно-
полимерного вяжущего. Кровельный ковер не может состоять из двух 
слоев материала на стеклохолсте. Разрывные характеристики материала 
с основой из стеклохолста недостаточны для сдерживания деформаций, 
возникающих в основании (стяжке, бетонных плитах) под кровлю.  
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