
610 

 

УДК 691 

ИННОВАЦИОННЫЕ ТЕХНОЛОГИИ ДЛЯ 

БЫСТРОВОЗВОДИМЫХ ОБЪЕКТОВ МАССОВОГО 

СТРОИТЕЛЬСТВА  

  

С.М. АНПИЛОВ1, Н.М. ЗАЙЧЕНКО2, Л.Р. МАИЛЯН3 
1 д.т.н., профессор кафедры ЖБК ФГБОУ ВО Новосибирского госу-

дарственного архитектурно-строительного университета 

«НГАСУ (Сибстрин)», советник РААСН,  

Заслуженный изобретатель РФ, Почетный строитель РФ 

г. Новосибирск, Российская Федерация 
2 д.т.н., профессор ФГБОУ ВО «Донбасская национальная академии 

строительства и архитектуры» ФГБОУ ВО «ДОННАСА»  

г. Макеевка, Российская Федерация 
3 д.т.н., профессор кафедры Автомобильные дороги ФГБОУ ВО 

Донского государственного технического университета (ДГТУ)  

академик РААСН, Заслуженный строитель РФ, Почетный строитель 

РФ, Лауреат премии Правительства РФ в области науки и техники,  

Лауреат серебряной медали РААСН  

 г. Ростов-на-Дону, Российская Федерация 

 

Аннотация. В работе обобщен практический опыт внедрения про-

грессивной, инновационной технологии для быстровозводимых объ-

ектов массового строительства с энергоэффективными, высоко-

технологичными системами ЛСТК (легкие стальные тонкостенные 

конструкции), обладающих новизной и способностью для возведения 

объектов капитального строительства и обновления старой жилой 

застройки с продлением жизненного цикла зданий и сооружений. По-

казаны примеры эффективных технических решений по возведению 

быстровозводимых зданий. При этом важным фактором внедрения 

стальных тонкостенных конструкций является полная совмести-

мость с местными сырьевыми ресурсами, что позволяет суще-

ственно повысить технико-экономические показатели строи-

тельно-монтажных работ.  

Ключевые слова: строительство, технологии, местные сырьевые 

ресурсы и материалы, прогрессивная технология быстровозводимых 

объектов, инновации, инновационные строительные конструкции и 
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изделия из ЛСТК, практическая реализация программ развития, ВИМ, 

ТИМ.  
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Annotation. The paper summarizes the practical experience of intro-

ducing progressive, innovative technology for prefabricated mass con-

struction facilities with energy-efficient, high-tech LSTC systems (light 

thin-walled steel structures), which have novelty and the ability to erect 

capital construction facilities and upgrade old residential buildings with 

an extension of the life cycle of buildings and structures. Examples of ef-

fective technical solutions for the construction of prefabricated buildings 

are shown. At the same time, an important factor in the introduction of 

thin-walled steel structures is full compatibility with local raw materials, 

which makes it possible to significantly improve the technical and eco-

nomic performance of construction and installation works. 
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Введение 

 

«Нужно искать те варианты, где мы можем  

выиграть соревнование с другими странами.  

Иного пути для развития страны нет и быть не может. 

 Двигателем благосостояния страны являются  

образованные люди и наука»1[1]. 

Жорес Алферов 

 

На современном этапе государством в лице Минстроя России уде-

ляется повышенное внимание укреплению экономики РФ и иннова-

ционному развитию строительной отрасли. Программами восстанов-

ления и развития экономики новых территорий предусмотрено ши-

рокое внедрение в практику проектирования и строительства про-

грессивных технологий, в том числе быстровозводимых объектов 

массового строительства с использованием местных сырьевых ре-

сурсов.  

Цель настоящей работы, продолжение исследований по анализу и 

комплексной систематизации научного и практического опыта внед-

рения в строительной отрасли прогрессивных инновационных техно-

логий.  

Задача анализа результатов научных инновационных исследова-

ний, выбор и внедрение инновационных технологий. 

Результаты научных исследований 

Энергосберегающим, быстровозводимым, инновационным техно-

логиям в строительстве посвящено достаточное количество научных 

работ [2-28]. Заслуживают дальнейшего исследования работы, кото-

рые соответствуют на дату настоящего исследования цели и задачам 

работы, прошли практическую апробацию и внедрены в реальный 

сектор экономики.  

 
1 URL: https://www.culture.ru/themes/475/zhores-alferov-dvigatelem-blagosostoyaniya-

strany-yavlyayutsya-obrazovannye-lyudi-i-nauka. Дата обращения: 29.11.2024 
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Работы [7-28] посвящены исследованиям опыта методологии 

внедрения во многих регионах страны инновационных технологий 

быстровозводимых зданий и сооружений, строительных материалов 

и изделий.  

Например, сборный строительный элемент выполнен модульным 

из легких стальных компонентов, каркас выполнен из С-образного 

профиля, а внешние панели выполнены из листового материала, при-

чем листовой материал закреплен с обеих сторон сборного строи-

тельного элемента с симметричным сдвигом наружу не более, чем на 

½ ширины С-образного профиля, а внутри каркаса и между внеш-

ними панелями размещен утеплитель, защищен Патен-

том 147452 [11].  

 

 
 

Рисунок 1 – Система конструкций в виде фермы из С – образного 

профиля ЛСТК заводской готовности  

 

 
 

Рисунок 2 – Система конструкций из С – образного профиля ЛСТК  

заводского изготовления 

 

На рисунках 1-7 показаны практические результаты исследований 

и внедрения высокотехнологичных оптимизированных 
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конструктивных систем на основе ЛСТК из С-образного оцинкован-

ного профиля и оцинкованного настила силового для перекрытий и 

покрытий, который широко используется в сталежелезобетонных 

конструкциях и в качестве несъемной опалубки [7-10, 12 -28]. 

В заводских условиях, в автоматическом режиме на С-образных 

профилях выполняются и или создаются: 

- запрограммированные отверстия для инженерных систем (элек-

тросеть, слабые токи, водоснабжение); 

- в местах крепления пробиваются отверстия под саморезы, во-

круг отверстий зиговка («пуклёвка»), т.е. образуется специальное 

углубление. Затем в «пуклёвку» «заподлицо» укрыты стандартные 

шляпки от саморезов, что позволит крепить плитные (листовые) ма-

териалы утеплителя без обрешетки, напрямую к несущему металли-

ческому каркасу. Результат – экономия металла на 15-20%; 

- специальные обжимы профиля в местах будущего соединения, 

что позволяет соединять профиля вручную, без дополнительных опе-

раций; 

- в местах угловых соединений в автоматическом режиме среза-

ются необходимые 2-е поля, что увеличивает скорость монтажа; 

- встроенный в автоматическую линию принтер маркирует инди-

видуально каждую деталь, в полном соответствии с проектом и мон-

тажной схемой, что увеличивает скорость сборки конструкций.  

Новизна результатов научных исследований по изготовлению си-

стемы конструкций из ЛСТК на инновационных высокотехнологич-

ных автоматических линиях (рисунок 4) защищены  

Патентами [16 -18].  
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13 – приемно-правильно-подающее устройство;  

14 – дополнительное отрезное устройство;  

15 – основное отрезное устройство 

16 – многоклетьевой профилегибочный стан;  

17, 18, 19, 20 – набор профилегибочных клетей; 

21 – калибрующая клеть; 22 – стол приема готовой продукции; 

23 – компьютерный пульт управления; 24 – сменные оправки;  

25, 26 – валки 

 

Рисунок 3 – Автоматическая линия для изготовления системы 

конструкций «БИЗОН» из ЛСТК [16], где: 11 – разматыватель; 

 

Многоклетьевой профилегибочный стан 16 предназначен для 

изготовления профиля (Рис.4) холодным способом и состоит из 

набора профилировочных клетей (Рис. 3). 

Аварийная остановка линии предусмотрена в виде кнопки 

«Аварийный стоп» на контрольном пульте управления и тросика 

«аварийной остановки», натянутого на эргономически обосно-

ванной для оператора высоте. 

В целях безопасной работы операторов на оборудовании авто-

матической линии, в том числе все ее вращающиеся профиле-

гибочные элементы и отрезающие устройства защищены съем-

ными свето- прозрачными кожухами. 

Автоматическая линия для изготовления профиля работает 

следующим образом, подробнее изложено в описании Па-

тента [16]. 

Перед запуском линии в работу необходимо загрузить в разма-

тыватель 11 рулоном 12 ленты. Для этого ось траверсы загрузоч-

ного устройства 10 вводят во внутрь сменной оправки 24, лопасти 

которой сжаты. Затем, установленную таким образом на траверсе 
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сменную оправку 24 вводят во внутрь рулона 12 до упора, по-

сле чего траверсу убирают, а лопасти оправки разводят – сменная 

оправка 24 установлена внутри рулона 12, которую вместе с ру-

лоном 12 с помощью строп транспортируют и устанавливают 

на опоры разматывателя 11. 

 

 
 

Рисунок 4 – Настил силовой НС 600 - 260 «БИЗОН»  

 

 
 

Рисунок 5 – Вид автоматической линии для изготовления системы  

конструкций «БИЗОН» из ЛСТК 
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Далее рулон 12 разматывают и край размотанной ленты за-

правляют в приемно-правильно-подающее устройство 13. 

При необходимости, край заправленной ленты выравнивают 

посредством дополнительного отрезного устройства 14. 

Затем приемно-правильно-подающее устройство 13 переме-

щает ленту дальше, и она поступает в узел 17 начальной профи-

лировочной клети, где накатывают ребра жесткости, пробивают 

отверстия под саморезы, а также формируют загиб кромок 5 по-

лочек 4 профиля. 

Лента проходит между валами нижним 29 и верхним 35, где 

шипы 39 верхнего вала 35, пробивая ленту, входят в глухие от-

верстия 37 на нижнем 29 валу и таким образом получают отвер-

стия под саморезы на ленте. А также продольные выступы 38 

верхнего вала 35, выполненные по форме поперечных ребер жест-

кости 7 и 9 профиля, входят в зацепление с углублениями 36 на 

нижнем валу 29, также выполненные по форме поперечных ребер 

жесткости 7 и 9 профиля и таким образом, прокатывают ребра 

жесткости на ленте металла. А также одновременно формируют 

загибы кромок 5 для полочек 4 профиля. 

После этого ленту направляют в профилировочные клети мно-

гоклетьевого профилегибочного стана 16, где посредством про-

филирующего инструмента, а именно, профилирующих роликов 

осуществляют последовательное непрерывное деформирование 

металла до получения профиля заданной формы. 

В начальной профилирующей клети посредством узла 17 

накатки ребер жесткости, пробивки отверстий под саморезы и 

формирования загиба кромок полочек профиля выполняют не 

только отверстия, используемые для дальнейшего соединения 

профилей в полотно, например, опалубки, посредством шипов 39 

в виде пробойников, размещенных на поверхности верхнего 

вала 35, и глухих отверстий 37, выполненных на нижнем валу 

29, но и выполняют поперечные ребра жесткости на элементах 

будущего профиля посредством выступов 38, выполненных по 

форме поперечных ребер жесткости на поверхности верхнего 

вала 35, и углублений 36, выполненных на поверхности нижнего 

вала 29. 

А также, выполняют продольные ребра жесткости 6 и 8, 
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соответственно, на средней 2 выступающей части плоскости ос-

нования профиля и на каждой боковой части 1 плоскости основа-

ния профиля посредством кольцевых выступов 40 и кольцевых 

канавок 41, выполненных соответственно на валах 29 и 35. И од-

новременно накатывают поперечные ребра жесткости 7 и 9, соот-

ветственно, на средней 2 выступающей части плоскости основа-

ния профиля и на боковинах 3 профиля. Кроме того, одновре-

менно с уже перечисленными операциями и заодно с ними, осу-

ществляют формирование загиба кромок 5 полочек 4 профиля, 

которые выполняют посредством профилированных рабочих 

концов нижнего вала 29 и верхнего вала 35.  

Далее лента поступает в ряд клетей поэтапного профилирова-

ния основания профиля, группу 18. В группе 18 профилировоч-

ных клетей многоклетьевого профилегибочного стана 16 осу-

ществляют поэтапное формование средней 2 выступающей части 

плоскости основания профиля посредством постоянного ком-

плекта профилирующих роликов 33, размещенных на централь-

ном валу 32, и сменных профилирующих роликов 42, размещен-

ных на нижнем приводном валу 29 профилировочных клетей 

группы 18. 

После этого заготовка формируемого профиля переходит в ряд 

клетей поэтапного загиба боковин 3 профиля, в группу 19. В 

группе 19 профилировочных клетей многоклетьевого профиле-

гибочного стана 16 осуществляют поэтапный загиб боковин 3 

профиля посредством постоянного комплекта профилирующих 

роликов 33, размещенных на центральном валу 32, сменных про-

филирующих роликов 43 и двух опорно-калибровочных роликов 

42, размещенных на нижнем приводном валу 29 профилировоч-

ных клетей группы 11. 

Затем, для окончательного получения формы профиля, заго-

товка поступает в ряд клетей поэтапного загиба полочек 4 про-

филя, в группу 20. В группе 20 профилировочных клетей много-

клетьевого профилегибочного стана 16 осуществляют поэтапный 

загиб полочек 4 профиля посредством сменных профилирующих 

роликов 44, размещенных на кронштейнах 45, и опорных роли-

ков 46, размещенных на кронштейнах 47 (фиг. 5). 

В последней из клетей многоклетьевого профилегибочного 

стана 16, а именно, в калибрующей клети 21 полученный 
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профиль проходит контроль прямолинейности и, при необходи-

мости, правку посредством пары калибрующих роликов 48, раз-

мещенных на кронштейнах 49, постоянного комплекта профили-

рующих роликов 33, установленных на центральном валу 32, 

и двух опорно-калибровочных роликов 42, размещенных на ниж-

нем приводном валу 29, а также посредством кольцевых выступов 

40, выполненных на нижнем приводном валу 29 (фиг. 6). 

После профилирования готовый профиль обрезают основным 

отрезным устройством 15 требуемой длины по команде с кон-

троллера. Внешний вид ножа гильотины совпадает с контуром от-

резаемого профиля. Отрезка производится под углом 90° к оси 

подачи профиля. 

Готовый профиль подают на стол 22 приема готовой продук-

ции, где происходит его накопление, а именно стапелирование в 

пакет. 

Готовый профиль из рулонного материала изготовлен высоко-

полочным, усиленным с высотой полочки более 1/3 ширины го-

тового профиля. Такой профиль возможно использовать в каче-

стве несъемной опалубки для изготовления монолитных стен и 

перекрытий малоэтажных зданий, коттеджей и других сооруже-

ний с различными планировочными решениями. 

Предельные нагрузки, кПа, воспринимающие настилом силовым 

НС 600-260 «БИЗОН» при однопролетной схеме нагружения приве-

дены в таблице 1 [7]. 

 

Таблица 1 – Предельные нагрузки, кПа, воспринимающие настилом 

силовым НС 600-260 «БИЗОН» при однопролетной схеме 

нагружения 
Шаг  

опор, 

м 

Предельные нагрузки, воспринимаемые НС 600-260,  

при однопролетной схеме нагружения, Pmax кПа  

сталь 350 МПа, толщина заготовки мм 

0,8 1 1,2 1,5 1,6 

1 2 3 4 5 6 

3 20, 48 29, 61 38, 64 48, 57 52, 54 

4 11, 53 16, 65 21, 74 27, 45 29, 56 

5 7, 38 10, 66 13, 91 17, 56 18, 92 

6* 5, 13 7, 40 9, 96 12, 20 13, 14 

7,2 3, 55 5, 14 6, 71 8, 47 9, 12 
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Окончание таблицы 1 
1 2 3 4 5 6 

7,5 3, 28 4, 74 6, 18 7, 81 8, 41 

8,4 2, 61 3, 77 4, 93 6, 22 6, 70 

9 2, 28 3, 29 4, 29 4, 87 5, 84 

Примечание*: нормативная равномерно распределенная нагрузка по  

СП 20.13330 для пролёта L = 2 кПа, сосредоточенная – 1,5 кПа 

  

По результатам научных исследований создано инновацион-

ное техническое решение в виде высокотехнологичной автомати-

ческой линию для безотходного изготовления системы конструк-

ций из ЛСТК, не имеющего аналогов в мире по воспринимаемым 

предельным нагрузкам, настила силового «БИЗОН» (рисунок 4) с 

широкими эксплуатационными возможностями, без переналадки 

механизмов профилировочных клетей, сократить материалоем-

кость каждой клети и линии в целом [16]. 

Предлагаемые инновационные технологии строительства с при-

менением конструктивных систем ЛСТК и монолитных сталежеле-

зобетонных большепролетных перекрытий и покрытий с использо-

ванием как несъемной опалубки НС 600 - 260 «БИЗОН», так и само-

стоятельно для устройства покрытий зданий и обеспечивают при 

внедрении значительное сокращение затрат на объектах капиталь-

ного строительства [2-28]. 

По результатам научных исследований с 2016 года разработаны, 

произведены, обеспечены комплексные поставки и внедрены на объ-

ектах капитального строительства инновационные конструктивные 

системы полного заводского изготовления: 

- только в декабре 2023 года поставлено в ЛНР и Запорожскую 

область 17 комплектов конструкции для объектов почтовых отделе-

ний, МФЦ, 5 комплектов конструкций для объектов медицинского 

назначения; 

- комплекты объектов автосалонов, автомойки на 6–12 постов, 

СТО, офисы: Бузулук, Кемерово, Оренбургская обл., Самара, Толь-

ятти, Уфа; 

- комплекты для гостиниц в – Абхазию, Башкирию, Крым, Самар-

скую область; 
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- домо-комплекты для индивидуальных и многоквартирных жи-

лых зданий в: Крым, Оренбургскую область (Первомайский, Ясный), 

Самарскую, Саратовскую область, г. Сочи;  

- комплекты конструктивных систем для кафе, ресторанов, сети 

торговых центров «Миндаль» в Казань, Самарскую область; 

- для объектов медицинского назначения (площадью  

150–1500 кв. м.), модули ангиограф, КТ, МРТ, рентген, ФАП, стома-

тологической поликлиники в: Волгоградскую обл., Краснодарский 

край, Крым (Севастополь, Симферополь), Москву, Московскую обл., 

Мурманскую обл., Пензу, Самарскую область, Самару, Сочи, Толь-

ятти, Челябинскую обл., Элисту; 

- комплекты конструктивных систем для производственных, ад-

министративных, складских объектов в: Казань, Самару, Сызрань, 

Уфу, Новокуйбышевск, Тольятти, Читу, и др.  

 

 
 

Рисунок 6 – Системы конструкций каркаса здания из ЛСТК. 

Мойка автомобилей в г. Самара, ноябрь 2024 г. 
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Рисунок 7 – Внешний вид каркаса быстромонтируемого здания. 

Мойка автомобилей в г. Самара, ноябрь 2024 г. 

 

Выводы 

1. Подтвержден высокий коэффициент полезного действия в 

углубленном изучении, точном анализе и практическом решении за-

дач авторами, для достижения фундаментальных целей исследова-

ния: 

1.1. В получении реальном сектором экономики высокоэффектив-

ных результатов от практического внедрения, выполненных авто-

рами многолетних теоретических, экспериментальных научных ис-

следований;  

1.2. По комплексному научному подходу к исследованиям новых 

конструктивных систем и технологий, которые жизненно необхо-

димы, востребованы для практического внедрения реальным секто-

ром экономики.  

 2. Предложенные авторами инновационные технологии и стале-

железобетонные конструкции обеспечили возможность круглого-

дичного выполнения строительно-монтажных работ, с применением 

«сухого метода строительства», максимального использования стро-

ительных материалов местного производства в комплексе с несъем-

ной инновационной опалубочной системой из ЛСТК, заполненной 

монолитными легкими конструкционными бетонами промышлен-

ного производства.  

 На объектах капитального строительства показаны результаты 

практического внедрения в реальный сектор экономики 
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быстромонтируемых технологий по методу «сухого строительства» 

из высокоточных конструктивных систем заводского изготовления 

(ЛСТК), производимых с применением компьютерных технологий 

информационного моделирования на инновационном высокотехно-

логичном промышленном производстве в Самарской области Рос-

сийской Федерации.  

В работе отмечены конкурентные преимущества исследуемых 

технологий и конструктивных систем, включая: 

- Высокая производительность, высокая технологичность, произ-

водительность и надежность авторских автоматических линий по вы-

пуску конструктивных систем из ЛСТК; 

- Высокое качество производимой продукции на автоматических 

линиях; 

- Высокая заводская готовность, комплектность конструктивных 

систем из ЛСТК; 

- Высокая производительность монтажа конструктивных систем 

из ЛСТК, обеспечивающих сокращение сроков возведения объектов 

капитального строительства; 

- Конкурентные преимущества по логистике – доставке конструк-

ций заводского изготовления на объекты строительства (легкий вес, 

компактность упаковки); 

- Конкурентная цена объектов строительства из авторских кон-

структивных систем. 
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