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ПАКУВАННЯ ВИРОБІВ З НІЗДРЮВАТОГО БЕТОНУ 
 

В статті здійснений огляд способів пакування штучних виробів підприємств будіндустрії  як вітчи-

зняних, так і країн Європи. Розглянуті основні способи пакування, такі як термоусадка, обмотування 

стрічкою та стреч-худ пакування. Проаналізовані переваги та недоліки кожного з видів пакування, 

обладнання, що використовується і його виробники та представлені рекомендовані можливості 

щодо здешевлення в частині пакування ніздрюватобетонної продукції. 

Ключові слова: пакування ніздрювато-бетонних виробів, термоусадочна плівка, стреч-худ техно-

логія, газобетон. 
У виробництві штучних ніздрювато-

бетонних виробів з міркувань економії, 

зручності і полегшення транспортування, 

навантаження та складування вироби об'-

єднують в групи на палетах [1-4]. 

Існує багато різновидів групового 

пакування. Основними із них є пакування 

в термоусадочну плівку; пакування в 

стретч плівку; обмотування продукції по-

ліпропіленовою стрічкою, і багато інших, 

що використовуються при пакуванні ви-

робів з ніздрюватих бетонів на палетах. 

В даний час термоусадкова плівка – 

один з ефективних способів пакування. 

Маючи якість властиву плівкам, які під 

дією високої температури зменшуються в 

розмірах, термоусадка отримала популяр-

ність як матеріал, якому властиві невеликі 

об’єм і маса, а також прийнятна ціна. Тер-

моусадкова плівка – ідеальний спосіб за-

хистити продукцію від несприятливих 

впливів навколишнього середовища. 

Термоусадкова плівка використову-

ється для упаковки різних будівельних ма-

теріалів – від мінеральних утеплювачів до 

дрібноштучних бетонних виробів. Упако-

вка цього типу оберігає продукцію від ме-

ханічних пошкоджень при транспорту-

ванні і складуванні, компактна в збері-

ганні, не боїться вогкості, вологи, морозу 

і перепаду температур, тим самим є чудо-

вою альтернативою іншим видам упако-

вки. Щільно облягаючи продукцію, тер-

моусадкова плівка гарантує зоровий конт-

роль продукції через поверхню, надає їй 

привабливість і неповторний вигляд, 

забезпечує збереження до надходження  

кінцевому споживачу. 

Важливим є широкий асортимент-

ний ряд. Багато виробників пропонують 

плівку у вигляді полотна, напіврукава, ру-

кава і нарізки (ріжеться рукав на окремі 

картки за розміром відповідно до заявле-

ної висоти). При нарізці здійснюється за-

паювання одного або декількох країв на 

вимогу клієнта. Пропонуються також рі-

зні параметри термоусадочної плівки по 

плоскій ширині, товщині і ступеню уса-

дки. 

Завдяки своїм унікальним властиво-

стям, термоусадкова плівка робить зовні-

шній вигляд товару більш естетичним; 

зручна в застосуванні і зберіганні; є но-

сієм рекламної інформації; зберігає форму 

продукції та економить місце при складу-

ванні і транспортуванні; захищає її від не-

сприятливого впливу навколишнього се-

редовища (висока і низька температура, 

перепад температур, вогкість і волога); є 

надійною і сучасною упаковкою. 

Таким чином, термоусадочна плівка 

для багатьох виробників автоклавного га-

зобетону, наприклад газобетонні блоки 

торгової марки «Аерок» [1, 2, 5-7] стає за-

порукою успішного збуту продукції. 

Однак, підприємства, які традиційно 

здійснюють упаковку в термоусадочну 

плівку [1], приділяють увагу питанням 

якості, методиці випробувань і прий-

мання, взаємодії з постачальниками. 

При надходженні плівки на склад її 

перевіряють на цілісність упаковки. Якщо 
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відповідність пакувального матеріалу по 

іншим споживчим характеристикам мож-

ливо перевірити тільки в процесі упаковки 

і складування, цей параметр відстежують 

відразу ж. Найбільш часто зустрічається 

пошкодження рулонів в процесі транспо-

ртування при терті об виступаючі частини 

кузовів автомобілів і при завантаженні на 

складі вантажовідправника. Після пошко-

дження (пориви, потертості, надрізи) та-

кий пакувальний матеріал використову-

вати можливо тільки при ручній упаковці, 

тому виникають додаткові витрати на від-

мотування пошкодженої плівки, додат-

кові операції з пакування вручну, страж-

дає зовнішній вигляд. 

Наявність паспорта якості, якісна 

упаковка і доставка є важливими визнача-

льними факторами при визначенні поста-

чальника пакувальної плівки. 

При здійсненні приймального конт-

ролю на підприємстві в умовах лаборато-

рії перевіряють наступні параметри: 

- геометричні розміри, при відхи-

ленні параметрів відбувається звуження 

або розширення довжини окружності ру-

кава, як наслідок відбувається пошко-

дження мішка при його надяганні, що по-

требує переналагодження процесу; 

- товщина плівки – оперативний ко-

нтроль товщини плівки лабораторія про-

водить мікрометром.  Проведене лабора-

торією вимірювання товщини пакувальної 

плівки різних виробників свідчить про ве-

ликі коливання, що становлять у окремих 

виробників до 126 мкм при заявленій тов-

щині 110 мкм, тобто більш ніж на 14%. 

При тому що постачальники реалізують 

пакувальний матеріал в кілограмах. В 

цьому випадку маса мішка збільшується 

на ті ж 14%, а це призводить до збіль-

шення норми витрати і, як наслідок, до 

збільшення вартості упаковки. Відхи-

лення від заявленої товщини можна визна-

чати і методом зважування контрольної 

смуги рукава, наприклад шириною 50 мм. 

В цьому випадку похибка вимірювання 

сильно залежить від якості підготовки зра-

зка і коливається в межах 4-6%; 

 
Рис. 1. Еталонний зразок 

- кольоровість (відповідність забар-

влення плівки корпоративним вимогам). 

Даний параметр перевіряється тричі, в 

тому числі після процесу на пакувальному 

обладнанні і після тривалого зберігання на 

складі. Контроль кольору здійснюється 

методом порівняння з еталонним зразком. 

Зразок виготовляється з плівки поперед-

ніх поставок, оновлюється щорічно і збе-

рігається в умовах відсутності впливу пря-

мих сонячних променів. Еталонний зразок 

(рис. 1) представляє собою шматок паку-

вальної плівки 200×200 мм з отвором 40 

мм в середині. Накладаючи цей еталон на 

плівку, що надійшла, можна визначити ві-

дповідність або відмінність від корпора-

тивних вимог;  

- наявність вторинної сировини - на 

якість пакувального матеріалу впливають 

в тому числі і домішки вторинної сиро-

вини. Даний параметр визначається візуа-

льно, на просвіт. При наявності вторинної 

сировини спостерігаються включення по 

всій площі зразка; 

- якість намотування - механізм 

одягання мішка дуже вимогливий до рів-

номірності подачі матеріалу по поточ-

ному відхиленню. Допустимі відхилення 

не більше 5 мм, тому при прийманні паку-

вальної плівки здійснюють  замір даного 

параметру методом прикладання лінійки 

до торця;  

- відповідність шпулі заявленим гео-

метричним розмірам - при заправці но-

вого рулону в машину одягання мішка 

оператор протягує крізь шпулю суцільний 

металевий вал і центрує по осі конічними 

затискними втулками. Потовщення або 

інші пошкодження шпулі можуть приве-

сти до зупинки лінії, а тому цей параметр 

включений в список параметрів, 
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контрольованих при прийманні партії па-

кувальної плівки. 

Виробничий контроль. При пер-

шому пуску у виробництво нової партії 

плівки здійснюється виробничий конт-

роль. Розкриваність мішка перевіряється 

при операції надягання. У разі недостат-

ньої кількості антистатичних і антиблоку-

ючих добавок рукав не встигає розкритися 

до моменту надягання, виникає необхід-

ність завершувати цю операцію вручну. 

Така партія вибраковується. 

Важливий показник – поздовжня і 

поперечна усадка. Зокрема, від величини 

поздовжньої усадки залежить довжина мі-

шка. Поздовжня і поперечна усадка зале-

жать від ступеня роздування і ступеня ви-

тяжки при постійній температурі. 

Відсутність будь-яких додаткових 

регулювань пакувальної машини – показ-

ник якісної термоусадочної плівки. 

Контроль на складі готової проду-

кції. Одна з головних характеристик плі-

вки – це збереження упаковки протягом 

заявленого проміжку часу (гарантійного 

терміну). Постачальники документально 

підтверджують здатність плівки зберігати 

свою міцність і стійкість кольору протя-

гом 1 року. Для підтвердження заявлених 

характеристик додатковою угодою здійс-

нюється страхування підприємства від 

збитків, понесених в результаті неякісної 

упаковки. Приклад такої упаковки пред-

ставлений на рис.2. 

 
Рис. 2. Вицвіла упаковка 

Виробники ніздрюватобетонних ви-

робів зацікавлені в економії всіх витрат 

при виробництві [8-13], а процес паку-

вання готової продукції один з головних 

заключних процесів у виробництві. Тому, 

виробничі витрати можливо зменшити за 

рахунок наступних заходів: 

- організувати збирання втулок, під-

донів та їх повернення постачальнику. Ок-

рім того, упаковку та обрізі рукавів прий-

мають виробники мішків для сміття; 

- зменшити довжину мішка при зме-

ншенні поздовжньої усадки, при поступо-

вому підборі оптімальної довжини упако-

вки; 

- зниження товщини плівки вважа-

ється найбільш ефективним способом еко-

номії на упаковці. Проте, у випадку, коли 

плівка кольорова, виробнику потрібно збі-

льшувати витрати фарбуючого пігменту і 

стабілізатору кольору для виключення 

надлишкової прозорості плівки. Врахову-

ючи, що ці компоненти складають велику 

частку собівартості, вартість плівки збіль-

шується обернено пропорційно товщині. 

Найбільш економічно доцільною є плівка 

товщиною 100 мкм; 

- найбільш дешева плівка - незабар-

влена. Проте, часто виробник використо-

вує плівку для маркетингових цілей, і, в 

цьому випадку, колір відіграє не менш ва-

жливу роль ніж міцність або інші характе-

ристики. Економічний ефект від заміни на 

білу або безкольорову плівку є досить сут-

тєвим, проти приоритетним часто висту-

пає товарний вигляд продукції; 

- врахування сезонного фактору при 

замовленні плівки. Додавання недешевої 

протиморозної добавки значно підвищує 

вартість пакування; 

- застосування перспективних паку-

вальних матеріалів. Обираючи пакуваль-

ний матеріал,  виробники газобетону пок-

ладаються на економічну доцільність того 

чи іншого виду пакування. Колір, міц-

ність, товщина плівки, маркування - ось 

широкий діапазон вимог до пакувальних 

матеріалів, які виробляє полімерна індус-

трія. Порівняльний аналіз різних видів па-

кування подано в табл.1. 

В результаті аналізу встановлено, 

що високу міцність пакування, споживчі 

характеристики та використання на авто-

матизованих лініях мають тільки триша-

рові термоусадочні плівки. 

Більшість виробників газобетонів, 

як в Україні так і в країнах Европи, вико-

ристовують сучасні економічно ефективні 

рішення пакування для палет. Окрім того, 
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компанії пропонують проектування і сер-

віс обладнання для пакування та витрат-

них матеріалів, проекти по автоматизації 

пакувальних ділянок. 
Таблиця 1 – Характеристики різних видів па-

кування 

Вид упако-

вки 

Вага упа-

ковки, кг 

Тов-

щина, 

мкм 

Характерис-

тика 

Стрейч (4 

шари)  
0,015 17 

Низька про-

дуктивність, 

перевитрата 

плівки, ризик 

деформації 

продукції 

Звичайна 

термоуса-

дочна плі-

вка 

0,018 80 

Низька про-

дуктивність, 

придатність 

не для всіх 

видів продук-

ції 

Термоуса-

дочна плі-

вка з дода-

ванням вто-

ринної си-

ровини 

0,022 180 

Низька про-

дуктивність, 

низька спо-

живча харак-

теристика 

Змішана 

термоусад-

кова плівка 

0,011 50 

Висока міц-

ність, ефект 

«холодної» 

усадки 

Тришарова 

термоусад-

кова плівка, 

зовнішні 

шари з тер-

моусадко-

вої сиро-

вини 

0,011 50 

Висока міц-

ність, можли-

вість адапта-

ції її під будь 

яку автомати-

чну лінію 

Тришарова 

термоусад-

кова плівка, 

імпортна 

сировина 

0,011 50 

Висока міц-

ність, можли-

вість адапта-

ції її під будь 

яку автомати-

чну лінію. 

Привабли-

вість упако-

ваної продук-

ції. 

 

Відомі розробки повного спектру па-

кувальних рішень в Словенії, палетайзери 

Goldpack, системні рішення Страпекс/Ор-

гапак в Швейцарії для створення нових лі-

ній або інтеграції в існуючу лінію. Так, 

наприклад: на рис.3 показані варіанти 

обв’язування – горизонтального (а), вер-

тикального (б) за технологією Endsealer 

(в), яка базується на принципі «запаю-

вання кінців стрічки» («так званої торце-

вої запайки стрічки»). Остання дозволяє 

виконувати обмотування, нанесення лого-

типу та етикетку на стрічку (рис.4) 

а) б) 

в) 

Рис. 3. Способи пакування виробів на палетах 

обв’язуванням: 

а) вертикальне; б) горизонтальне; в) торцеве 

запаювання стрічки. 

 
Рис. 4. Схема пристрою для обмотування, на-

несення логотипу і етикетки на стрічку. 

Окрім того, можливо здійснювати 

захист продукції від впливу навколиш-

нього середовища накриванням зверху 

або обмотуванням (рис. 5). 

 
Рис. 5. Варіанти пакування виробів на палеті. 

Пакування виробів у стретч-плівку 

використовують більшість виробників. 

Відоме обладнання Haloila серії 

OCTOPUS (Фінляндія) (рис. 6) та стреч-

худ пакування машини Lachenmeier (Да-

нія) (рис.7). Обладнання дозволяє викону-

вати пакування палет з різними габари-

тами потоковими способами на одній ма-

шині з використанням декількох видів 

плівок різних розмірів. 
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а) б) 

Рис. 6. Пакування виробів у стретч-плівку: 

а) пакувальна машина Haloila; б) упаковані 

вироби на палетах 

а) б) 

Рис. 7. Стретч-худ пакування виробів 

Lachenmeier (Данія): 

а) пакувальна машина; б)упакована продукція 

на палетах 

Газобетонні блоки торгової марки 

Стоунлайт формуються в пакети по габа-

ритах, ущільнюються, покриваються полі-

етиленовою плівкою  з логотипом 

«Stonelight» за технологією «Strethhood» 

на пакувальних агрегатах Masa-Henke або 

комбіновано в поліетиленову плівку і 

стрічку поліпропіленову із захисними ка-

ртонними кутиками формуючи пакет (па-

лету) рис. 8, 9. Дані види упаковки (па-

лета, пакет) застосовуються з метою захи-

сту від зайвого намокання, а також зни-

ження рівня (технологічної) вологи. Така 

упаковка (палета, пакет) сформована для 

транспортування автомобільним транспо-

ртом [17]. 

Останнім часом в пакуванні будь-

якої продукції, яку розміщують на пале-

тах, на більшості підприємств спостеріга-

ється тенденція переходу до технології 

стреч-худ. Цьому сприяють декілька фак-

торів: якісне і сучасне повністю автомати-

зоване обладнання, надійна і технологічна 

упаковка, простота та зручність обслуго-

вування, ефективний сервіс і невисока ва-

ртість запчастин та, найважливіше, зни-

ження частки упаковки в собівартості про-

дукції. Підсумовуючи розглянуті способи 

упаковки наводимо деякі якісні показники 

різних технологій пакування для порів-

няння (табл. 2). 

В результаті аналізу встановлено, 

що серед технологій суцільного укрив-

ного пакування, найбільш оптимальною 

технологією є стреч-худ. Це спостеріга-

ється з показників цілісності при збері-

ганні та транспортуванні готового упако-

ваного продукта, з точки зору енергови-

трат, зниження витрат плівки, і споживчої 

якості пакування. Така плівка ефективно 

зарекомендувала себе на повністю авто-

матизованих лініях працюючих по техно-

логії стретч-худ (Lachenmeier, Beumer, 

MSK та ін.). 

 
Рис.8. Приклад пакування палет плівкою 

стреч-худ (плівкою поліетиленовою зеленою і 

прозорою): 1.блок газобетонний; 2. плівка по-

ліетиленова стречхуд; 3. піддон дерев’яний 

транспортний. 

 
Рис. 9. Приклад упаковки палет стрічкою по-

ліпропіленовою з ковпаком з  стречхуд (плів-

кою поліетиленовою): 1 – блок газобетонний; 

2 – ковпак захисний із плівки поліетиленової 

стреч-худ; 3 – піддон дерев’яний транспорт-

ний; 4 – стрічка поліпропіленова. 

 

Підприємств, які розробляють обла-

днання для стреч-худ технологій достат-

ньо на ринку виробників, однак компанія 

Lachenmeier, яка випускає високотехноло-

гічне обладнання, вважається лідером 
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серед інших виробників пакувальних і 

транспортних ліній, безперервно займа-

ється розробкою нових рішень та 

модифікацією існуючих, які орієнтовані 

перш за все на індивідуальні вимоги замо-

вників і умови майбутньої експлуатації. 
Таблица 2 – Порівняльна оцінка різних видів пакування 

Найменування Стречхуд 
Обмотка стрейч плів-

кою 
Термоусадка 

Ескіз пакування 

 
 

 

Продуктивність, 

уп/час 
≤ 250 ≤100 ≤100 

Характеристика 

плівки 

Перфорована/з поліг-

рафією/кольорова. Пі-

дбирається у відповід-

ності з типом продук-

ції. 

Прозора. Незмінна то-

вщина. 

Перфорована/з полігра-

фією/ кольорова. Підби-

рається у відповідності з 

типом продукції. 

Якість упаковки 

Покращена стабіль-

ність на палеті. Відсут-

ність деформацій. 

Збільшується витрата 

плівки для покра-

щення якості паку-

вання. Ризик деформа-

ції товара. 

Покращена стабільність 

на палеті. Відсутність 

деформацій. 

Захисна власти-

вість упаковки 

Захист від вологи та 

пилу. 

Ризик роздування плі-

вки при транспорту-

ванні. 

Захист від вологи та 

пилу. 

Показники прозо-

рості 

Прозора упаковка в 

один шар. Можливість 

читання штрих-коду 

через плівку 

Декілька шарів плівки, 

прозорість погана. 

Прозора упаковка в 

один шар. Можливість 

читання штрих-коду че-

рез плівку 

Возможность 

стеллажного хране-

ния 

Автоматичнене збері-

гання на  стелажах. 

Плівка не злипається. 

Плівка злипається. Че-

рез непрозорість вини-

кає ризик пересорту-

вання. 

Автоматичнене збері-

гання на стелажах. Плі-

вка не злипається. 

Витрати плівки 
Рівномірно без переви-

трат 

Багаторазова заміна 

рулонів  з плівкою,ча-

сто  велика перевит-

рата плівки, немає рів-

номірності. 

Рівномірно без перевит-

рат 

Використання для 

різних розмірів па-

лет 

Так 

Зростання витрат при 

збільшенні ваги, габа-

ритів. 

Ні 

Універсальність стреч-худ технології 

дозволяє застосовувати її в безлічі галузей 

для пакування різних видів продукції розмі-

щеної на палетах: будівельні блоки і цегла, 

сухі суміші і інші сипкі матеріали в мішках, 

ізоляційні матеріали, гофротара і багато що 

інше. Доля компанії Lachenmeier на світо-

вому ринку пакувального устаткування 

складає приблизно 30%. 

У табл. 3 приведені деякі порівня-

льні характеристики двох 
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найпоширеніших типів пакувальних авто-

матів, що випускаються компанією 

Lachenmeier. 

В умовах сьогодення для будь-якого 

виробника в т.ч. і газобетону, особливо 

актуальним стає питання зниження витрат 

на виготовлення продукції і максимально 

ефективного використання енергоресур-

сів і сировини [11-16]. 

Таблица 3 - Основні показники Multi Flex 1 и Power Flex T1 

Найменування Мульти Флекс1 Пауер Флекс Т1 

 

 

 

 

 

 

Зображення 

 

 

 

Кількість рулонів 

плівок 

До трьох типорозмірів плі-

вок с 

з автоматичною заміною 

Одна плівка з автоматичною за-

міною 

Продуктивність макс. 250 п/г  макс 100 п/г  

Товщина плівки макс. 160 мкм  макс. 120 мкм  

Розмір палети від 400×400 до 1400×1400 мм від 450×450 до 1500×1300 мм 

Енергоспожи-

вання 

0,03 кВт/ палету 0,03 кВт/ палету 

Електроживлення 17 кВт, 3×400, 50Гц+N+Pe 12 кВт, 3×400, 50Гц+N+Pe 

Температура екс-

плуатації 

min 00C, max 400C min 00C, max 400C 

Витрати повітря 31,5 л/палету 31,5 л/палету 

Рівень шуму 72 дБ, в 1 метрі від машини 66 дБ, в 1 метрі від машини 

В зв'язку з цим, ще раз зупинимося 

на заощадженні витрат при пакуванні про-

дукції.  

1.Так в деяких компаніях які випус-

кають пакувальне обладнання впрова-

джена і успішно працює система, яка дає 

можливість виробнику ніздрюватого бе-

тону за бажанням придбати  устаткування, 

яке було у використанні та пройшло сер-

вісне обслуговування і заміну деяких аг-

регатів, із значною знижкою. Устатку-

вання повністю перевірене і знаходиться 

на гарантії. Це дозволить придбати якісне 

устаткування і заощадити на основних ка-

пітальних витратах. 

2. Виходячи з вимог, обумовлених 

специфікою і виглядом готового проду-

кту, умов експлуатації, вимогами до збе-

реження продукції і маркетингу необхідно 

підбирати найбільш оптимальну пакува-

льну плівку для конкретних умов (тов-

щина, перфорація, будь-який принт: лого-

тип, дані виробника, штрих-код і тому по-

дібне). Якість упакованого товару безпо-

середньо залежить від вихідної якості па-

кувальної плівки, і, завжди якісна 
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упаковка – це результат спільної роботи 

системи автомат-плівка.  

3. Необхідно орієнтуватись в розви-

неній сервісній мережі і оперативному 

складі запасних частин і витратних мате-

ріалів. Виробник продукції повинен мати 

зв'язок з компанією-виробником облад-

нання, в якій отримує не лише гарантійне 

обслуговування устаткування, а у разі по-

треби, мати можливість скоротити тер-

міни постачання запасних частин. Це до-

зволяє понизити ризики непередбачених 

відмов і зупинок, і як наслідок зводить до 

мінімуму втрачений прибуток унаслідок 

простою всього технологічного ланцю-

жка. 

4. Важливим чинником стабільної і 

безвідмовної роботи будь-якого устатку-

вання є його правильна експлуатація. Су-

часне устаткування має захисні блоку-

вання і програмні налаштування для без-

печної роботи. Проте недостатня кваліфі-

кація обслуговуючого персоналу і, людсь-

кий чинник, стають причиною збоїв в ро-

боті і поломки пакувальної лінії. Окрім 

того, підприємство-виробник повинно пе-

редбачати навчання персоналу роботі на 

пакувальній лінії, порядок проведення ре-

гламентних і планових робіт по обслуго-

вуванню. Це дозволить звести до міні-

муму можливість простоїв із-за неякіс-

ного обслуговування і ремонту. 

Підсумовуючи, можна стверджу-

вати, що більшість підприємств, які зай-

маються, пакувальними технологіями мо-

жуть запропонувати виробникам ніздрю-

ватих бетонів можливість оптимального 

вибору обладнання для пакування, витра-

тних матеріалів та запчастин, проекту-

вання, програмування, монтаж під керів-

ництвом відповідних спеціалістів, пуско-

налагодження пакувальних ліній, нав-

чання технічного персоналу виробників 

ніздрюватобетонної продукції, а також 

подовження стандартної гарантії від виро-

бника пакувального обладнання. 

Однак в реаліях сьогодення спосте-

рігається відсутність вітчизняного вироб-

ника пакувального обладнання і пакуваль-

них матеріалів належного рівня якості на 

ринку України. 
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Maystrenko A. A., Amelina N. O., 

Berdnik O.Yu. PACKING of WARES FROM 

CELLULAR CONCRETE. The review of 

methods of packing of piece wares of enterprises 

of construction industry is carried out In the arti-

cle, both domestic and countries of Europe. The 

basic methods of packing are considered, such as 

thermal shrinkage, overwrapping a ribbon and 

stretch-thin packing. Advantages and failings are 

analyzed each of types of packing, equipment 

which is used his producers, and the recom-

mended possibilities are presented in relation to 

reduction of prices in part of packing of cellular 

concrete products. 

Keywords: packing of wares from a cellular con-

crete, thermal shrinkage, stretch -thin technology, 

aerocrete. 

 

Майстренко А.А., Амеліна Н.О., Бердник 

О.Ю. УПАКОВКА ИЗДЕЛИЙ ИЗ ЯЧЕИС-

ТОГО БЕТОНА. В статье осуществлен обзор 

способов упаковки штучных изделий пред-

приятий будиндустрии, как отечественных, 

так и стран Европы. Рассмотрены основные 

способы упаковки, такие как термоусадка, об-

матывание лентой и стреч-худ упаковка. Про-

анализированы преимущества и недостатки 

каждого из видов упаковки, оборудования, ко-

торое используется и его производители, и 

представлены рекомендованные возможности 

относительно удешевления в части упаковки 

ячеистобетонной продукции. 

Ключевые слова: упаковка изделий из ячеи-

стого бетона, термоусадочная пленка, стреч-

худ технология, газобетон. 
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