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Итальянская компания – лидер безопалубочного
формования в Тюменской области

Nordimpianti System Srl, 66100 Chieti (CH), Italy

Железобетонные пустотные плиты перекрытия – одна из самых востребованных позиций на рынке сборного железобетона. А самый
высокопроизводительный способ производства пустотных плит – безопалубочное производство на длинных стендах. Как известно,
безопалубочный способ производства плит пришел в Россию из Европы, вместе с «европейским» стандартом ширины плит – 1200 мм.
Тем не менее, при производстве плит по агрегатно-поточной технологии изделия выпускаются с шириной не только 1200 мм, но и 1500
мм и 1000 мм. Использование этих типоразмеров по отдельности и в сочетании друг с другом позволяет решать широкое множество
архитектурно-планировочных задач в строительстве. Таким образом, производители пустотных плит перекрытия безопалубочным
способом крайне заинтересованы иметь в своем арсенале несколько типоразмеров плит, в частности, плиты шириной 1500 мм.

План завода ЖБИ 1 в Тюмени

Экструдер   уникальное решение для производства облегчённых пустотных плит с наилучшими
техническими характеристиками 

Исходя из мирового опыта известно,
что наиболее эффективное решение для
производства многопустотных плит – это
экструзионная технология. При исполь-
зовании этой технологии достигаются
минимальный собственный вес плит,
минимальный расход цемента, мини-
мальное использование ресурсов для
проведения тепло-влажностной обра-
ботки плит и достигается максимальная
производительность на единицу площа-
ди производственного участка в сутки.

Одним из важнейших параметров
пустотной плиты, наряду с пролетом и
несущей способностью, считает разра-
ботчик технической документации для
производства плит, директор и главный
конструктор НИИЖБ Владимир
Яковлевич Сухман,  является собствен-
ный вес плиты на 1 квадратный метр
изделий. И уменьшение этого парамет-
ра дает увеличение экономического
эффекта от производства пустотных
плит. Максимальное снижение собст-
венного веса плиты достигается за счет
увеличения объема пустот в плитах.
Учитывая то, что в экструзионных плитах
высотой 220 мм и шириной 1500 мм,
производимых на территории РФ, при-
меняются только круглые пустоты, то
экономический эффект пытаются полу-
чить за счет увеличения диаметра пустот
до 170 мм и более. Соответственно,
толщина верхней и нижней полок плиты,
а также ширина межпустотных ребер
уменьшаются до размеров близких к
минимально допустимым. К уменьшению
этих параметров стоит относиться с
большой осторожностью, так как в пли-
тах безопалубочного формования
шириной 1500 мм, в отличие от плит
выпускаемых по агрегатно-поточной
технологии, отсутствует конструктивная
арматура у опор (корытообразные
сетки, приопорные каркасы, сетка в
верней зоне).  Опорная поверхность
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таких плит и для таких плит (с увеличен-
ными пустотами) должна быть идеаль-
ной, в противном случае в плите могут
появляться трещины, недопустимые в
конструкциях такого типа, и изделие
будет считаться бракованым. При -
менение плит с уменьшенным диамет-
ром отверстия, порядка 160 мм, позво-

ляет получить достаточно надежное
решение. Однако, в этом случае, резко
возрастает собственный вес плиты и,
соответственно, ее себестоимость, и
снижается конкурентная способность. 

Решение вышеописанной проблемы
было найдено за счет оптимизации
формы пустотного сечения, при которой

собственный вес плиты стал соответство-
вавать круглому сечению пустот диамет-
ром 170 мм, а надежность в плане обра-
зования трещин и несущая способность
– соответствовать плитам с отверстиями
160 мм. Оптимизированная форма
сечения плит позволила снизить расход
канатной арматуры на 20% и снизить

Экструдер evo150 series для производства пустотных плит 1500 мм
шириной

Машина для чистки, смазки производственных стендов и раскладки
арматуры, работающая на сжиженном газе

Машина для распиловки готовых изделий под различными углами
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расход бетона на 8% (для плит 160 мм – 0,121 м3/м2, для плит
с оптимизированной пустотой – 0,111 м3/м2).

Проанализировав все вышеуказанные проблемы и оценив
экономическую выгоду от внедрения нового продукта, компа-
ния ОАО «Тюменский завод ЖБИ-1», расположенная в
Тюмени, приняла решение о запуске новой производственной
линии по выпуску пустотной плиты шириной 1500 мм.

Свое нынешнее наименование – ОАО «Тюменский завод
ЖБИ-1» – предприятие получило в апреле 1995 года, а осно-
ван завод был в 1959 году как завод крупнопанельного домо-
строения ГлавСредУралстроя.

Завод не сразу приобрел нынешний вид современного
крупного предприятия. С 1959 по 1967 года были построены и
введены в эксплуатацию первый пролет формовочного цеха,
ремонтно-механический цех, бетоносмесительный узел. В
1967 году началось строительство основного здания формо-
вочного цеха, которое является главным производственным
корпусом и на сегодняшний день. С 1983 по 1985 года были
введены в эксплуатацию здания арматурного цеха и админи-
стративно-бытового корпуса. 

Изначально было налажено производство продукции,
характерной для Тюмени и региона, такой продукции, как
колонны и фермы для промышленных зданий, многопустотные
плиты перекрытия серий 1-141.1, ИИ-04.4, 1.090.1.1,  плиты
покрытия, сваи, дорожные плиты и многое другое. Вся продук-
ция поставлялась, в первую очередь, на стройки Тюмени.
Продукция завода использована при строительстве многих
промпредприятий, в том числе известных современных заво-
дов: ТДСК, ЖБИ-3, Тоболполимер и др.

Начиная с 2000 года, завод обрел второе дыхание. В
2001 году завод первым в Тюменском регионе освоил выпуск
девятиметровой  плиты пустотного настила П-90.12-8. В 2002
году внедрил в производство железобетонные конструкции для
сборного каркасно-монолитного строительства жилых и про-
мышленных зданий. Несомненным достижением 2005 года
является внедрение технологии другого поставщика по изго-
товлению многопустотных плит шириной 1200 мм методом
экструзии.

В качестве поставщика оборудования для нового участка
компания ОАО «Тюменский завод ЖБИ-1» выбрала одного из
лидеров мирового рынка машин и оборудования – итальянскую
компанию Nordimpianti System SRL. Первая встреча будущих
партнеров произошла на выставке СТТ в 2012 году, где компа-
ния Nordimpianti выставляла свою продукцию и оборудование.

«Кроме экономического анализа целесообразности внед-
рения технологии безопалубочного производства пустотной
плиты шириной 1500 мм, мы провели сравнительный техниче-
ский  анализ различных поставщиков оборудования для про-
изводства вышеуказанных плит. В итоге мы пришли к выводу,
что компания Nordimpianti – это именно та компания, которая
способна обеспечить нестандартное сечение пустоты в экстру-
зионных плитах шириной 1500 мм»,  – сообщил Мухтеев
Равиль Акрамович, главный инженер завода ЖБИ-1.
Специалисты завода ЖБИ-1 посетили заводы, где работает
оборудование компании Nordimpianti: на Украине, в ОАЭ и
других странах, посетили они также и производственные мощ-
ности компании – завод, расположенный в итальянском городе
Кьети, регион Абруццио, 200 км от Рима, практически на побе-
режье Адриатического моря.

Реализация поставленных заводом ЖБИ-1 задач стала воз-
можной во многом благодаря 40-летнему опыту компании
Nordimpianti. Одна из ключевых особенностей компании –
постоянные исследования в области выпускаемых машин и про-
изводимого ими продукта. К моменту начала выпуска экструде-
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ров как производственных машин для
предварительно напряженных железобе-
тонных изделий, компания Nordimpianti
приняла для себя решение использовать
метод «сдвигового уплотнения», как один
из методов (одновременно с выталкива-
нием бетонной смеси шнеками) для
уплотнения бетона рабочими органами
машины. Использование метода «сдви-
гового уплотнения» в экструдере компа-
нии Nordimpianti позволяет получить
сечение пустоты, которое в значитель-
ной мере отличается от стандартного
круглого сечения. 

«Производственная машина, экстру-
дер компании Nordimpianti, способна
обеспечить сечение пустоты, заданное
проектировщиком, – это в значительной
степени «развязывает руки» и дает пре-
красный инструмент для проектирования
плит с особенными характеристиками.
Это ведет к повышению уровня проекти-
рования изделий, зданий и сооружений;
приводит к непосредственной экономии

материалов – стали и бетона», – отме-
чает Бурлицкий В.В., генеральный дирек-
тор компании ЖБИ-1.

Производственная линия по выпус-
ку плит шириной 1500 мм, установлен-
ная на заводе ЖБИ-1, является не пер-
вой линией по выпуску плит указанной
ширины. Так, в 2009 году компания
Nordimpianti успешно ввела в эксплуа-
тацию первый в мире на тот момент
экструдер для производства плит шири-
ной 1500 мм на соседнем предприятии
в Тюмени. Появление второй линии в
одном регионе свидетельствует об
огромном потенциале развития строи-
тельства Тюменского региона, всего
Урала и Российской Федерации в
целом. 

Новая линия была введена в эксплуа-
тацию в ноябре 2014 года, состоит она
из 4-х формовочных стендов длиной по
92 метра каждый с реакционными упо-
рами. Кроме того, в комплект поставки
входил полный набор вспомогательных

машин – машины для чистки, смазки про-
изводственных стендов и раскладки
арматуры, работающие на сжиженном
газе, домкраты для предварительного
напряжения арматуры, машины для рас-
пиловки готовых изделий под различны-
ми углами, траверсы с комплектами
захватов для изделий и бункеров подачи
бетонной смеси. Суммарная мощность
линии может достигать 540 м2 пустотно-
го настила при работе в одну смену.

«В настоящее время завод выпускает
более двухсот наименований железобе-
тонных изделий. По большей части кол-
лектив завода составляют высококвали-
фицированные работники, в том числе
проработавшие на заводе более 20 лет.
Наряду с опытными мастерами своего
дела трудятся выпускники высших и
средних профессиональных учебных
заведений», - сообщил Мухтеев Равиль
Акрамович, главный инженер завода
ЖБИ-1

При выполнении данного проекта
компания Nordimpianti сотрудничала с
местными представителями с целью
обеспечить постоянную двустороннюю
коммуникацию со специалистами ЖБИ-
1. Такое сотрудничество продолжалось и
после запуска линии. Дизайн и инженер-
ное искусство являются основополагаю-
щими моментами в работе компании
Nordimpianti, но одной из наиболее
сильных ее сторон можно без сомнения
назвать сервис и послепродажную под-
держку своих заказчиков.

ДАЛЬНЕЙШАЯ ИНФОРМАЦИЯ  

Nordimpianti System SRL
Via Erasmo Piaggio, 19/A
66100 Chieti (CH) – Abruzzo, Italy
T +39 0871 540222
F +39 0871 562408
info@nordimpianti.com
www.nordimpianti.com 

TZBI-1 OJSC
Respubliki street, 249 
Tyumen, 625014, Russia
T +7 3452 379049, 
F +7 3452 379123
info@tzbi.ru
www.tzbi1.ru 

NILJB “Research on Reinforced Concrete Laboratory”
50 let Oktyabrya, 11 
Moscow, 119618, Russia
T +7 495 722 52 48
nilgb@mail.ru

Склад пустотных плит

Испытание несущей способности 




