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Крупнопанельное домостроение

что линия для выпуска 

стеновых панелей не по-

требовала организации 

отдельного производства: 

нано-экструдер и штабе-

лер работают на тех же 

производственных стен-

дах, на которых произво-

дится пустотная плита пе-

рекрытия. 

В качестве легкого за-

полнителя для производ-

ства стеновых панелей ис-

пользуется доступный на 

сырьевом рынке гранули-

рованный шлак. Несмотря 

на то что обычно такие 

панели производят из ке-

рамзитобетона, на заводе 

достигнут превосходный 

результат – масса панели длиной 3 м, шириной 600 мм и 

толщиной 90 мм составила всего 135 кг. Это позволяет осу-

ществить с легкостью ее монтаж двум рабочим. Пиковая 

скорость монтажа таких панелей может достигать 90 м2/день. 

Средняя скорость монтажа составляет около 50 м2/день. 

Геометрия панели легко может быть доработана с помощью 

угловой отрезной машины; если необходимо сделать вы-

емки под розетки или другие проемы, все выполняется 

ручным электроинструментом в любом необходимом месте; 

электропроводка может быть уложена в пустоты. 

Последующие этапы также быстро решаются: поверхность 

панели гладкая и нуждается лишь в финальной шпатлевке 

в один слой.

ПОЛЬША

В феврале 2018 г. была организована очередная техни-

ческая миссия на завод по производству сборного железо-

бетона в Польшу – город Вроцлав, компания Бетард.

Производственно-технологическая линия на заводе 

Бетард во Вроцлаве, изготавливающая многопустотные 

плиты перекрытия методом безопалубочного формования, 

включает шесть стендов, каждый длиной 150 м. Посетители 

смогли увидеть систему автоматизированной адресной по-

дачи бетона, который позволяет обеспечить наибольшие 

объемы и высокую производительность, высокие темпы 

производства.

На линии во Вроцлаве используется экструдер серии 

EVO, предназначенный для изготовления широкого ассорти-

мента предварительно напряженных пустотных плит пере-

крытий и стеновых панелей. Процесс формования обеспечи-

Так как компания Нордимпианти специализируется на 

выпуске таких линий, одной из задач является популяриза-

ция данного метода производства. Для обмена опытом, 

создания международных связей и просто приятного и по-

лезного общения специалистов в этой области компания 

Нордимпианти периодически организует технические туры 

в различные города и страны на предприятия стройинду-

стрии, где установлены и работают линии безопалубочного 

производства изделий.

ГРУЗИЯ

В октябре 2017 г. было организовано посещение заво-

да компании «Тбилцемент-Групп», находящегося в про-

мышленной зоне города Тбилиси, Грузия. Посетители 

смогли увидеть первый в Грузии завод по производству 

плит перекрытия и легких стеновых панелей. Завод этот 

развивался поэтапно – первый этап включал в себя строи-

тельство производственного здания, установку бетоносме-

сительного узла и установку «базового» варианта линии – 

два стенда длиной по 168 м, универсальный экструдер с 

формообразующими вставками для производства пустот-

ных плит перекрытия высотой 200, 220 и 265 мм, пила для 

порезки изделий и некоторые вспомогательные компонен-

ты (система натяжения и плавного отпуска арматуры, по-

дача бетона). Вторым этапом стало дополнительное приоб-

ретение четырех стендов длиной 168 м каждый, машины 

для чистки производственных стендов и полного комплекта 

для производства стеновых панелей – формующей маши-

ны (нано-экструдера) и машины для группового съема и 

штабелирования панелей. Посетители смогли увидеть то, 

Международный опыт производства железобетонных изделий 

с Нордимпианти
Выпуск железобетонных изделий безопалубочным способом на длинных стендах – современный, высокопро-

изводительный и универсальный метод, набирающий все большую популярность на заводах сборного желе-

зобетона. Данный метод производства чаще всего ассоциируется с выпуском пустотелых плит перекрытия, 

однако плиты перекрытия – безусловно популярный, но не единственный продукт, производимый этим спо-

собом. На длинных стендах возможно производить различные изделия – столбики сельскохозяйственного 

назначения, перемычки, сваи, элементы несъемной опалубки, элементы мостовых конструкций и т. д. Интерес 

к безопалубочному способу производства у предприятий по выпуску железобетонных изделий проявляется 

прежде всего благодаря его высокой производительности при относительно невысоких начальных инвестици-

ях и низких затратах труда.

Специализированная машина для подъема пустотной стеновой панели

Наноэкструдер в процессе формов-
ки изделий
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Large-panel housing construction

вает необходимый 

уровень уплотнения в 

каждой точке изделия 

и исключает вибра-

цию и высокий уро-

вень шума. Модульное 

исполнение экструде-

ра позволяет менять 

формообразующие 

вставки для быстрого 

перехода с одного 

размера на другой.

При посещении 

было отмечено, что 

завод Бетард отлича-

ет индивидуальный 

дизайн пустот, порой 

имеющих весьма за-

мысловатую форму. 

При его создании 

п р о е к т и р о в щ и к и 

главным образом 

преследовали цели 

повышения огнестойкости плиты. Плиты высотой от 160 до 

200 мм имеют шесть пустот, высотой 265 мм – пять и вы-

стой от 300 до 500 мм – четыре пустоты.

Посетители заметили, что отличным от заводов в СНГ 

является и подход к армированию. Во Вроцлаве и Польше 

в целом, учитывая высокую стоимость металлической ар-

матуры, делают ставку на использование бетона более 

высокой прочности (класса), а количество применяемой 

арматуры стараются минимизировать. Пустотная плита, 

производимая на длинных стендах, не имеет поперечной 

арматуры. Зато продольная арматура достаточно толстая: 

у плит высотой 200 мм – 12 мм, а для плит от 320 мм ино-

гда и 15,2 мм. Верхнюю арматуру применяют только в 

плитах длиной более 13 метров. На 

заводах, расположенных на постсо-

ветском пространстве, верхняя ар-

матура служит для компенсации 

изгибов, провоцирующих появле-

ние трещин. Здесь эта задача ре-

шается использованием бетона вы-

сокого класса. Независимо от раз-

меров (длины и высоты) плиты и ее 

несущей способности используется 

класс бетона B-50 (или C60/50 по 

европейским нормативам). Вся на-

грузка, особенно в опорной зоне, 

при защемлении плиты восприни-

мается только бетоном. 

Так как количество арматуры 

меньше, ее натяжение выше. В ка-

честве арматуры проволока приме-

няется лишь для небольших изде-

лий, для крупных используются пре-

имущественно канаты. Благодаря 

высокому качеству смазки и пра-

вильной технологии ее нанесения 

(расход на 1 м2 не превышает 25 г) 

арматурные канаты не проскальзы-

вают. 

К особенностям завода во Вроцлаве можно отнести 

машину  для пробивки отверстий в плитах. В России для 

этого часто используют деревянные бруски.

Петли на плиты здесь не ставят – монтажные работы 

осуществляют с помощью захватов и траверс. Мелким за-

казчикам траверсы на период монтажа даются в аренду. 

Крупные, как правило, имеют свои.

Производственная линия на заводе 
Бетард, Вроцлав, Польша

Производственная линия шириной 1500 мм

Еще одной отличительной чертой завода во Вроцлаве 

является двойная выкатка – погрузка плит не в один, а в 

два ряда по ширине тележки, что позволяет единовременно 

снимать больше изделий.

УКРАИНА

С июня 2016 г. регулярно компанией Нордимпианти ор-

ганизуются посещения завода Бетонкомплекс, г. Киев,  

одного из передовых заводов строительной индустрии 

Украины. Фабрику посещают гости из Беларуси, Казахстана, 

Узбекистана, Грузии, Турции, Польши и Украины.

Предприятие запустило в эксплуатацию первую линию 

по производству плит перекрытий шириной 1200 мм в 2012 г. 

На линии производятся различные 

по высоте изделия – плиты толщи-

ной 200, 220, 265 мм, имеющие 

шесть пустот, а также плиты 320, 

400 и 500 мм толщиной, имеющие 

четыре пустоты. В 2016 г. предпри-

ятием в рекордно короткие сроки 

была запущена вторая производ-

ственная линия выпускающая плиты 

толщиной 220 мм, но различные по 

ширине – 1500 и 1100 мм на одних и 

тех же производственных стендах.

Комбинирование плит различной 

ширины при строительстве зданий 

помогает максимально увеличить ко-

эффициент сборности здания и избе-

жать трудоемких монолитных участ-

ков при организации перекрытий.

Высокий спрос на пустотные 

плиты перекрытия диктует интен-

сивный темп работы предприятия – 

производственные линии работают 

круглые сутки. 

Благодаря высокой организации 

труда, системам автоматизированной 

адресной подачи бетона автоматизи-

рованной работе формовочных машин и хорошо подобранному 

составу бетона, на производственных линиях удается получить 

6–7 формовок на пяти стендах в сутки, а прогрев бетона не пре-

вышает 8–10 ч в зимний период. 

Посетители предприятия отмечают высокий професси-

онализм и должный уход за производственным оборудова-

нием, которое используется на производственно-техноло-

гических линиях. 

Одно из определений понятия «обще-

ние», это обмен мнениями людей, за-

интересованных в точке зрения друг 

друга. Именно такое общение пытается 

создать компания Нордимпианти при 

организации технический миссий на 

предприятия строительной индустрии – 

вызвать неподдельный интерес к техно-

логиям, организации труда, обеспечить 

обмен мнениями и опытом. Такие ком-

муникации в итоге создают высокотех-

нологичные предприятия, на которых 

прежде всего приятно и комфортно ра-

ботать его сотрудникам, предприятия, 

способные массово выпускать высоко-

качественный продукт, не подвержен-

ный влиянию внешних факторов, пред-

приятия, которые действительно при-

носят прибыль и рассчитанные на 

работу в долгосрочной перспективе. 

Конечная цель компании Нордимпианти 

- это помощь своим партнерам в созда-

нии таких предприятий.


