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Inventia se refera la producerea materialelor si articolelor de constructie, in particular, a blocurilor de perete,
fabricate din amestecuri vartoase de beton prin vibropresare volumetricd, care pot fi utilizate pentru indltarea
peretilor exteriori ai cladirilor de locuit, industriale, publice si ai altor constructii.

Este cunoscut un procedeu de fabricare a blocurilor de perete obisnuite si pentru fatade, executate din amestecuri de
beton vartoase de doua feluri — respectiv, din amestec obisnuit sau decorativ in matricea utilajului de fasonare al
vibropresei, care include prepararea unuia dintre aceste amestecuri, umplerea cu amestec a matricei, formarea
blocului prin metoda vibropresarii, decofrarea imediata si scoaterea blocului [1].

Procedeul dat se realizeaza intr-un utilaj de fasonare al vibropresei pentru fabricarea blocurilor de forma compacta
sau cu goluri, care contine matrice fara fund, instalatad pe un pod de turnare demontabil si poanson. Matricea este
executatd in forma de cutie cu pereti de fasonare uniti rigid intre ei - cu doi pereti frontali cu elemente de fixare a
matricei pe vibropresa, si cu doi longitudinali, iar in cazul fabricarii blocului de perete cu goluri contine, intarit rigid
in interiorul matricei, un dispozitiv de formare a golurilor [2].

Fabricate prin procedeul cunoscut, blocurile obisnuite se folosesc pentru indltarea atat a peretilor interiori, cat si a
celor exteriori ai constructiilor, iar blocurile pentru fatade - numai pentru inaltarea peretilor exteriori. Fatd de
blocurile obisnuite si cele pentru fatade se inainteaza diferite cerinte privind datele fizico-mecanice ale acestora.
Astfel, pentru blocurile obignuite marca lor privind rezistenta la comprimare este stabilitd de la M 25, si principala
cerinta fata de aceste blocuri este asigurarea capacitatii portante a peretilor indltati din ele.

Blocurile pentru fatade, spre deosebire de blocurile obisnuite, poseda capacitate portantd marita si proprietati de
protectie si decorative necesare pentru Iniltarea peretilor exteriori. Marca acestora privind rezistenta este stabilitd nu
mai joasd de M 75, iar marca privind rezistenta la inghet nu mai joasa de F 25, ceea ce necesita, spre deosebire de
blocurile obisnuite, un consum sporit de ciment.

Amestecurile de beton, folosite pentru fabricarea blocurilor obignuite si de fatade, se deosebesc unul de celalalt in
ceea ce priveste compozitia si costul lor.

Dezavantajele procedeului cunoscut si ale utilajului de fasonare pentru realizarea acestuia constau in necesitatea
finisarii suplimentare de protectie si decorative cu consum mare de munca si costisitoare a fatadei peretilor exteriori,
intregul bloc pentru fatade din amestec decorativ costisitor, pentru a asigura suprafata frontalda a acestuia cu
proprietatile de protectie si decorative necesare, si care nu permit de a extinde diversitatea gamei cromatice a
a problemelor ce tin de arhitectura.

Problema pe care o rezolva inventia constd in extinderea proprietatilor ce tin de arhitecturd si decorative ale
blocurilor fabricate si reducerea consumului de componente deficitare costisitoare ale amestecului decorativ prin
Problema se solutioneaza prin aceea ca procedeul de fabricare a blocului de perete din amestecuri vartoase de beton
include prepararea concomitentd a amestecurilor vartoase de beton, obisnuit si cel putin unul decorativ. Inainte de
umplerea matricei cu aceste amestecuri in ea, vizavi de cel putin un perete al matricei, care fasoneaza suprafata
frontala a blocului, se instaleaza o constructie despartitoare demontabila, care imparte matricea in cavitati, una dintre
care, cea formata intre peretele matricei si constructia despartitoare demontabila pentru formarea stratului de fatada
vertical, la care suprafata exterioard este suprafata frontald a blocului, se umple cu amestec decorativ, iar cealalta
cavitate a matricei - cu amestec obisnuit. Dupd umplerea matricei cu amestecuri, din ea se inlatura constructia
despartitoare demontabild, se Indeseaza in ea amestecurile prin vibrare de scurta duratd, apoi se completeaza cu
amestec decorativ, se efectucaza formarea blocului prin vibropresarea amestecurilor in matrice, decofrarea imediata
si extragerea blocului.

Stratul de fatada vertical al blocului de perete poate fi fabricat cel putin din doud sau mai multe amestecuri de beton
decorative de diferite culori sau nuante.

Straturile de fatada verticale ale blocului de perete pot fi fabricate de culoare sau nuante care se deosebesc una de
cealalta.

Factura suprafetei frontale a blocului de perete poate fi fabricata atat neteda, cat si reliefata.

Suprafetele exterioare ale unuia si aceluiasi bloc de zidarie pot fi fabricate cu factura diferita, de exemplu, neteda si
reliefata.

Partile matricei formate de constructia despartitoare demontabild pot fi umplute cu amestecuri corespunzatoare
pentru ele consecutiv, sau alternativ.

Suprafata frontala a stratului de fatada vertical al blocului de perete poate fi acoperitd cu agent hidrofug incolor de
protectie.

Utilajul de fasonare al vibropresei pentru fabricarea blocului de perete de forma compactd sau cu goluri din
amestecuri vartoase de beton contine matrice fard fund, instalatd pe un pod de turnare demontabil §i poanson,
totodata matricea este executata in forma de cutie cu pereti de fasonare uniti rigid intre ei - cu doi pereti frontali cu
elemente de fixare a matricei pe vibropresa, si cu doi longitudinali, precum si in cazul fabricarii blocului de perete
cu goluri contine, intarit rigid in interiorul matricei, un dispozitiv de formare a golurilor. Matricea utilajului de
fasonare al vibropresei este dotatd suplimentar cu cel putin o constructie despartitoare demontabild, care include un
element despartitor cu capac rabatabil si suporturi, instalat in interiorul matricei vizavi de cel putin unul dintre
peretii acesteia, care fasoneaza suprafata frontala a blocului, cu un joc, egal cu lungimea suportului.

Lungimea suportului constructiei despartitoare demontabile poate constitui cel putin 20 mm.
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Rezultatul inventiei consta in posibilitatea de fabricare a blocurilor obignuite cel putin cu un singur strat de fatada de
protectic si decorativ, destinate pentru indltarea peretilor exteriori ai obiectelor de constructie cu captusirea
costisitoare ale amestecului decorativ.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1- 12, care reprezinta:

- fig. 1, vibropresa pentru fabricarea blocurilor, vedere din fata;

- fig. 2, aceeasi, vedere laterala;

- fig. 3, matricea utilajului de fasonare cu constructie despartitoare demontabila pentru fabricarea blocului cu un
singur strat de fatada vertical, amplasat longitudinal, vedere in plan;

- fig. 4, aceeasi, sectiunea A-A din fig. 3;

- fig. 5, aceeasi, sectiunea B-B din fig. 3;

- fig. 6, constructia despartitoare demontabila, vedere din fata;

- fig. 7, aceeasi, sectiunea A-A din fig. 6;

- fig. 8, blocul de fatada cu goluri cu un singur strat de fatada vertical longitudinal;

- fig. 9, blocul de fatada cu goluri cu un singur strat de fatada vertical frontal, vedere in plan;

- fig. 10, acelasi, unghiular, cu doua straturi de fatada verticale;

- fig. 11, acelasi, cu doua straturi de fatada verticale longitudinale;

- fig. 12, acelasi, cu doua straturi de fatada verticale frontale.

Utilajul de fasonare al vibropresei pentru fabricarea blocului de perete de forma compactd sau cu goluri din
amestecuri vartoase de beton contine carcasd 1 cu masa 2 vibranti, doi montanti 3 verticali, unifi in partea
superioara cu o traversda 4 mobild cu console 5, pe care este montata o caretd 6 cu poanson 7 intérit pe ea, méner 8 cu
declangare mecanica, culise 9, instalate pe montantii 3, cilindri hidraulici 10, fixati pe carcasa 1 si uniti cu culisele 9,
matrice 11, fixatd pe culisele 9. In calitate de fund al matricei serveste podul de turnare 12 demontabil. Matricea 11
(fig. 3, 4, 5) este executata in forma de cutie fara fund cu sectiune dreptunghiulara, cu doi pereti 13 de fasonare
frontali portanti, amplasati unul in fata celuilalt cu elemente 14 de intdrire a matricei 11 pe vibropresa, si cu doi
pereti longitudinali 15, intariti rigid pe peretii 13 frontali.

In interiorul matricei este intarit rigid pe peretii de fasonare 13 un dispozitiv de formare a golurilor 16, care
formeaza cu peretii sdi si cu peretii de fasonare 13, 15 ai matricei 11 cavitatile 17 pentru formarea in ele a peretilor
exteriori si a despartiturilor interioare ale blocului cu goluri. Matricea 11, poansonul 7 si podul de turnare 12
demontabil formeaza baza utilajului de fasonare, participand nemijlocit la formarea blocului. Cel putin unul dintre
peretii 15 de fasonare ai matricei 11 serveste pentru formarea suprafetei frontale a blocului.

Pentru formarea stratului de fatada vertical al blocului matricea 11 este inzestrata cu constructie 18 despartitoare
demontabila (fig. 6, 7), care constd dintr-un element 19 despartitor, executat ca o placd pland de forma
dreptunghiularad cu pereti subtiri despartitori, pe care sunt intarite rigid suporturile 20, executate de exemplu din
placi metalice si capac 21 rabatabil, instalat pe articulatii 22. Peretele 15 de fasonare longitudinal al matricei 11 si
constructia 18 despartitoare demontabild formeaza intre ele cavitatea 23, destinatd pentru formarea stratului de
fatada al blocului.

Particularitatea procedeului de fabricare a blocului constad in aceea ca el se fabrica din doua feluri de amestecuri
vartoase de beton: obignuit si decorativ.

Amestecul obignuit serveste pentru fabricarea partii principale a blocului de zidarie, care poseda capacitatea portanta
necesara, iar amestecul decorativ serveste pentru formarea in bloc a stratului de fatadd vertical de protectie si
decorativ.

Inainte de umplerea matricei 11 cu amestecuri de beton in ea se instaleaza constructia 18 despartitoare demontabila
vizavi de peretele 15 al matricei, care fasoneaza suprafata frontald a blocului, la distanta de cel putin 20 mm de la ea
(grosimea minima admisibila a peretelui blocului cu goluri), care imparte matricea in doud parti. O parte a matricei -
cavitatea 23, formatd intre peretele matricei si constructia 18 despartitoare demontabila, serveste pentru formarea
stratului de fatada vertical al blocului, iar cealaltd parte a matricei - cavitatea 17, este destinata pentru formarea partii
de baza portante a blocului.

Procedeul de fabricare a blocului de perete din amestecuri vartoase de beton cu strat de fatada vertical se realizeaza
in modul urmator.

Mai 1intai se prepara doud feluri de amestecuri de beton vartoase - obignuit i decorativ (un amestec i mai multe
amestecuri de diferite culori si nuante) conform compozitiilor stabilite si tehnologiei cunoscute de preparare a
acestora in malaxoare cu palete cu actionare fortatd, totodatd fiecare fel de amestec se prepard in malaxorul
corespunzator acestui fel de amestec.

in matricea 11 a utilajului de fasonare al vibropresei, amplasate pe podul de turnare 12 demontabil de inventar, se
instaleaza vizavi de peretele 15 frontal longitudinal al matricei 11 constructia 18 despartitoare demontabila,
elementul 19 despartitor al céreia este executat, de exemplu, din metal, totodatd constructia 18 despartitoare
demontabila se sprijind cu muchia inferioara a elementului 19 despartitor pe podul de turnare 12 demontabil.
Distanta dintre peretele 15 al matricei 11, care fasoneaza suprafata frontalad a blocului, si constructia 18 despartitoare
demontabila se fixeazd cu suporturi 20. Totodata elementul 19 plan al constructiei 18 despartitoare demontabile se
plaseaza strans lipit de-a lungul peretilor cuzinetilor mecanismului de formare a golurilor 16, constituind cu peretele
15 frontal al matricei 11 cavitatea 23 pentru formarea stratului de fatada vertical. Dupa instalarea constructiei 18
despartitoare demontabile matricea impartitd de aceasta in doud parti se umple cu amestecurile de beton vartoase
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preparate. O parte a matricei - cavitatea 23 se umple cu cel putin un singur amestec decorativ, iar cealaltd parte -
cavitatea 17 - cu amestec obignuit. Capacul 21 rabatabil al constructiei 18 despartitoare demontabile in timpul
umplerii matricei 11 cu amestec decorativ se afla in pozitie verticald, adica este deschis, facilitind procesul de
umplere a cavititii 23 cu amestec. In timpul umplerii celeilalte parti - cavititii 17 a matricei cu amestec de beton
obisnuit capacul 21 rabatabil se instaleazd in pozitie orizontald, inchizand golul cavitatii 23 si excluzand astfel
patrunderea 1n ea a amestecului obignuit.

Umplerea partilor matricei 11 cu amestecurile de beton corespunzatoare acestora se poate efectua consecutiv sau
alternativ.

Pentru umplerea mai compacta a matricei 11 utilajului de fasonare al vibropresei cu amestecuri ultimele vibreaza un
timp scurt datoritd conectdrii blocului vibrator al mesei 2 vibrante. Timpul vibratiei se determind pe cale
experimentala.

Dupé umplerea matricei 11 cu amestecuri de beton la acelasi nivel cu planul superior al acesteia din ea se scoate
constructia 18 despartitoare demontabila sub acelasi unghi, sub care ea a fost instalatd, si apoi se precipita
amestecurile in matricea 11 prin vibrare de scurtd durati. In procesul vibrarii pe linia de demarcatie cu constructia
18 despartitoare demontabild a doud feluri de amestecuri se produce adeziunea acestora, iar suprafata de amestec
care a trecut in matricea 11 se completeaza cu amestec decorativ la acelasi nivel cu muchiile superioare ale peretilor
matricei 11.

Apoi se efectuecaza formarea blocului in matricea 11, pentru aceasta poansonul 7 cu ajutorul manerului 8 cu
declansare mecanica se lasa in jos pe suprafata amestecurilor, care se afla in matricea 11, si se conecteaza blocul
vibrator al mesei vibrante 2. Sub actiunea fortelor de greutate ale traversei 4 cu careta 6 a poansonului 7 si vibratiei
are loc vibropresarea blocului pana la obtinerea inaltimii §i densitatii stabilite. La sfarsitul vibropresarii se
efectueaza decofrarea imediatd a blocului fasonat prin ridicarea matricei 11 cu ajutorul cilindrilor 10 hidraulici, apoi
si a poansonului 7 in pozitia cea mai de sus. Articolul fasonat impreund cu podul de turnare 12 demontabil este
deplasat la postul de intarire pana cand ajunge la duritatea de decofrare, dupa care blocul se scoate de pe podul de
turnare.

Fabricat prin procedeul propus, blocul cu goluri (fig. 8) include stratul de fatada longitudinal vertical cu culoarea si
cu factura stabilita a suprafetei frontale decorative, care poseda proprietati de protectie contra actiunii destructive a
fenomenelor atmosferice, si partea principala a blocului, care asigura capacitatea portantd necesara.

Raportul dintre volumul stratului de fatada si al partii principale pentru blocul dat constituie 1:3, respectiv.

in functie de tipul si destinatia blocurilor acestea pot fi fabricate cu un singur strat de fatada vertical, amplasat
longitudinal (fig. 8) sau la capatul blocului (fig. 9), cu doua straturi de fatada verticale alaturate in forma de L (fig.
10) pentru blocul de colt sau pentru blocul cu doud straturi de fatada longitudinale paralele verticale (fig. 11) sau
frontale (fig. 12), iar la necesitate, cu trei, de exemplu, doua frontale si unul longitudinal si chiar cu patru straturi de
fatada verticale.

Pentru fabricarea tipurilor de blocuri enumerate se folosesc constructiile despartitoare demontabile corespunzatoare
pentru ele, executate asemenea constructiei prezentate in fig. 4 si tot procesul de lucru privind fabricarea blocurilor
de beton se efectueaza conform tehnologiei descrise.

din doud si mai multe amestecuri decorative de diferite culori sau nuante, cu care in consecutivitate anumita
conform desenului stabilit se umple cavitatea matricei. Ca rezultat, dupa formarea articolului pe suprafata frontala a
acestuia se formeaza fragmente de ornamente de diferite culori sau nuante care alterneazd in corespundere cu
desenul stabilit, lucru prin care se atinge solutia cromatica selectatd a peretelui exterior al constructiei inaltat din
aceste blocuri.

in cazul in care se produc blocuri de zidarie cu doud si mai multe straturi de fatada verticale, la necesitate fiecare
dintre aceste straturi poate fi fabricat din amestecuri decorative, care se deosebesc unul de celalalt prin culoare sau
prin nuantd, ceea ce da posibilitatea de a diversifica variantele posibile ale solutiilor de design.

Factura suprafetei exterioare a stratului de fatada vertical depinde de factura suprafetei peretelui matricei, care
formeaza stratul frontal, si poate fi atat netedd, cat si reliefatd cu diferite desene decorative, care produc, de
exemplu, efectul ,,pietrei rupte".

Pentru a-i da proprietati hidrofuge suprafetei frontale a blocurilor de zidarie, de marire a rezistentei la inghet, de
protectie contra murdaririi i formarii ,.eflorescentei”, de pastrare a culorii si facturii suprafetei, de atribuire a
efectului de ,,piatrd uda" se folosesc agenti hidrofugi, de exemplu, emulsie acrilica pentru lucrari exterioare, cu care
se acopera suprafata frontala a blocului.

Procedeul in volum deplin poate fi realizat si la producerea blocului compact cu folosirea tehnologiei de fabricare a
blocului cu goluri descrise mai sus.

In urma utilizarii procedeului de fabricare a blocului din amestecuri vértoase de beton propus pot fi fabricate articole
finite cu posibilitatea selectarii diverselor solutii cromatice pentru una si mai multe suprafete frontale, ceea ce da
posibilitate de a extinde variantele posibile ale solutiilor de design si de a obtine efectul decorativ-artistic, micsorand
consumul componentelor costisitoare ale amestecului de beton decorativ si ieftinind fabricarea acestuia.



