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(54)  Procedeu de fabricare a blocului de perete din amestecuri vartoase de beton 

şi utilaj de fasonare pentru realizarea acestuia 
Rezumat 
(57) Rezumat: 

1                                                                                        2 
Invenţia se referă la producerea materialelor şi 

articolelor de construcţie, in particular, a blocurilor de 
perete, fabricate din amestecuri vartoase de beton prin 
vibropresare volumetrică, care pot fi utilizate pentru 
înălţarea pereţilor exteriori ai clădirilor de locuit, 
industriale, publice şi ai altor construcţii. 

Procedeul de fabricare a blocului de perete include 
prepararea concomitentă a amestecurilor vartoase de 
beton, obişnuit şi cel puţin unul decorativ. Înainte de 
umplerea matricei cu aceste amestecuri in ea, vizavi de 
cel puţin un perete al matricei, care fasonează suprafaţa 
frontală a blocului, se instalează o construcţie despăr-
ţitoare demontabilă, care împarte matricea în cavităţi, 
una dintre care, cea formată între peretele matricei şi 
construcţia despărţitoare demontabilă pentru formarea 
stratului de faţadă vertical, la care suprafaţa exterioară 
este suprafaţa frontală a blocului, se umple cu amestec 
decorativ, iar cealaltă cavitate a matricei - cu amestec 
obişnuit. După umplerea matricei cu amestecuri, din ea 
se înlătură construcţia despărţitoare demontabilă, se 
indesează în ea amestecurile prin vibrare de scurtă 
durată, apoi se completează cu amestec decorativ, se 

efectuează formarea blocului prin vibropresarea ames-
tecurilor în matrice, decofrarea imediată şi extragerea 
blocului. 

Utilajul de fasonare al vibropresei pentru fabricarea 
blocului de perete de formă compactă sau cu goluri din 
amestecuri vartoase de beton conţine matrice (11) fără 
fund, instalată pe un pod de turnare demontabil (12) şi 
poanson (7). Matricea (11) este executată în formă de 
cutie cu pereţi de fasonare uniţi rigid între ei - cu doi 
pereţi frontali (13) cu elemente de fixare (14) a matricei 
(11) pe vibropresă, şi cu doi longitudinali (15). 
Matricea (11) utilajului de fasonare al vibropresei este 
dotată suplimentar cu cel puţin o construcţie despăr-
ţitoare demontabilă (18), care include un element 
despărţitor (19) cu capac rabatabil (21) şi suporturi 
(20), instalat in interiorul matricei (11) vizavi de cel 
puţin unul dintre pereţii acesteia, care fasonează supra-
faţa frontală a blocului, cu un joc, egal cu lungimea 
suportului (20). 

Revendicări: 9 
Figuri: 12 
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(54)  Process for manufacture of the wall block of rigid concrete mixes and molding equipment 
for realization thereof      

(57) Abstract: 
1                                                                                        2 

The invention relates to the production of building 
materials and products, particularly of wall blocks, 
made of rigid concrete mixes by volumetric 
vibrocompression, which can be used for the erection 
of outside walls of residential, industrial, public 
buildings and other structures. 

The process for manufacture of the wall block 
includes the simultaneous preparation of rigid concrete 
mixes, ordinary and at least one decorative. Before 
filling the matrix with these mixes into it, vis-a-vis at 
least one wall of the matrix, shaping the front surface of 
the block, is installed a removable partition device, 
which separates the matrix into cavities, one of which, 
formed between the matrix wall and removable 
partition device for the creation of the vertical facade 
layer, whose outer surface is the front surface of the 
block, is filled with a decorative mix, and the other 
cavity of the matrix  with ordinary mix. After filling 
the matrix with mixes, from it is removed the 
removable partition device, are precipitated therein the 
mixes by short-term vibration, then is filled up with a 
decorative mix, is carried out molding of the block  by 

vibrocompression of mixes into the matrix, the 
immediate stripping and removal of the block. 

The molding equipment of the vibropress for 
manufacture of the wall block of compact or hollow 
form of rigid concrete mixes contains a bottomless 
matrix (11), mounted on a removable tray (12) and a 
punch (7). The matrix (11) is made box-shaped with 
rigidly connected to each other shaping walls  two end 
walls (13) with fasteners (14) of matrix (11) on the 
vibropress, and two longitudinal walls (15). The matrix 
(11) of the vibropress molding equipment is additionally 
equipped with at least one removable partition device 
(18), which includes a separating element (19) with a 
flap cover (21) and stops (20), mounted inside the matrix 
(11) vis-a-vis at least one of its walls, shaping the front 
surface of the block, with a gap equal to the length of the 
stop (20). 

Claims: 9 
Fig.: 12 
 

  

 
 
 
(54)  Способ изготовления стенового блока из жестких бетонных смесей и формоостнастка 

для его осуществления 
(57) Реферат: 

1                                                                                        2 
Изобретение относится к производству строи-

тельных материалов и изделий, в частности стено-
вых блоков, изготавливаемых из жестких бетонных 
смесей объемным вибропрессованием, которые 
могут быть использованы для возведения наружных 
стен жилых, производственных, общественных 
зданий и других построек. 

Способ изготовления стенового блока включает 
одновременное приготовление жестких бетонных 
смесей, обычной и, по меньшей мере, одной деко-
ративной. Перед заполнением матрицы этими 
смесями, в неё, напротив, по меньшей мере, одной 
стенки матрицы, формообразующей лицевую 
поверхность блока, устанавливают съемное пере-
городочное устройство, разделяющее матрицу на 
полости, одну из которых, образованную между 
стенкой матрицы и съемным перегородочным 
устройством для создания вертикального фасадного 
слоя, у которого наружная поверхность является 
лицевой поверхностью блока, заполняют деко-
ративной смесью, а другую полость матрицы - 
обычной смесью. После заполнения матрицы сме-
сями, из нее удаляют съемное перегородочное 
устройство, осаждают в ней смеси кратковре-
менным вибрированием, затем пополняют декора-

тивной смесью, производят формование блока 
вибропрессованием смесей в матрице, немедленную 
распалубку и съём блока. 

Формоостнастка вибропресса для изготовления 
стенового блока полнотелой или пустотелой формы 
из жестких бетонных смесей содержит бездонную 
матрицу (11), установленную на сменном поддоне 
(12), и пуансон (7). Матрица (11) выполнена коро-
бчатой формы с жестко соединенными между собой 
формообразующими стенками  двумя торцевыми 
стенками (13) с элементами крепления (14) матрицы 
(11) на вибропрессе, и двумя продольными (15). 
Матрица (11) формоостнастки вибропресса допол-
нительно снабжена, по меньшей мере, одним съем-
ным перегородочным устройством (18), включаю-
щим разделительный элемент (19) с откидной крыш-
кой (21) и упорами (20), установленный внутри 
матрицы (11) напротив, по меньшей мере, одной из 
ее стенок, формообразующих лицевую поверхность 
блока, с зазором, равным длине упора (20). 

П. формулы: 9 
Фиг.: 12 
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Descriere: 

 Invenţia se referă la producerea materialelor şi articolelor de construcţie, în particular, a 
blocurilor de perete, fabricate din amestecuri vartoase de beton prin vibropresare volu-
metrică, care pot fi utilizate pentru înălţarea pereţilor exteriori ai clădirilor de locuit, indus-
triale, publice şi ai altor construcţii. 5 

Este cunoscut un procedeu de fabricare a blocurilor de perete obişnuite şi pentru faţade, 
executate din amestecuri de beton vârtoase de două feluri  respectiv, din amestec obişnuit 
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 
vibropresării, decofrarea imediată şi scoaterea blocului [1].  10 

Procedeul dat se realizează într-un utilaj de fasonare al vibropresei pentru fabricarea 
blocurilor de formă compactă sau cu goluri, care conţine matrice fără fund, instalată pe un 
pod de turnare demontabil şi poanson. Matricea este executată în formă de cutie cu pereţi 
de fasonare uniţi rigid între ei - cu doi pereţi frontali cu elemente de fixare a matricei pe 
vibropresă, şi cu doi longitudinali, iar în cazul fabricării blocului de perete cu goluri 15 
conţine, întărit rigid în interiorul matricei, un dispozitiv de formare a golurilor [2]. 

Fabricate prin procedeul cunoscut, blocurile obişnuite se folosesc pentru înălţarea atât a 
pereţilor interiori, cât şi a celor exteriori ai construcţiilor, iar blocurile pentru faţade - numai 
pentru înălţarea pereţilor exteriori. Faţă de blocurile obişnuite şi cele pentru faţade se 
înaintează diferite cerinţe privind datele fizico-mecanice ale acestora. Astfel, pentru 20 
blocurile obişnuite marca lor privind rezistenţa la comprimare este stabilită de la M 25, şi 
principala cerinţă faţă de aceste blocuri este asigurarea capacităţii portante a pereţilor 
înălţaţi din ele. 

Blocurile pentru faţade, spre deosebire de blocurile obişnuite, posedă capacitate por-
tantă mărită şi proprietăţi de protecţie şi decorative necesare pentru înălţarea pereţilor 25 
exteriori. Marca acestora privind rezistenţa este stabilită nu mai joasă de M 75, iar marca 
privind rezistenţa la îngheţ nu mai joasă de F 25, ceea ce necesită, spre deosebire de 
blocurile obişnuite, un consum sporit de ciment. 

Amestecurile de beton, folosite pentru fabricarea blocurilor obişnuite şi de faţade, se 
deosebesc unul de celălalt în ceea ce priveşte compoziţia şi costul lor. 30 

Dezavantajele procedeului cunoscut şi ale utilajului de fasonare pentru realizarea 
acestuia constau in necesitatea finisării suplimentare de protecţie şi decorative cu consum 
mare de muncă şi costisitoare a faţadei pereţilor exteriori, înălţaţi din blocuri obişnuite, 
precum şi posibilităţile tehnologice limitate, care conduc la necesitatea de a fabrica întregul 
bloc pentru faţade din amestec decorativ costisitor, pentru a asigura suprafaţa frontală a 35 
acestuia cu proprietăţile de protecţie şi decorative necesare, şi care nu permit de a extinde 
diversitatea gamei cromatice a suprafeţei frontale a blocului, ceea ce limitează asortimentul 
de blocuri produse şi reduce posibilităţile de soluţionare a problemelor ce ţin de arhitectură. 

Problema pe care o rezolvă invenţia constă în extinderea proprietăţilor ce ţin de arhi-
tectură şi decorative ale blocurilor fabricate şi reducerea consumului de componente 40 
deficitare costisitoare ale amestecului decorativ prin extinderea posibilităţilor tehnologice 
ale procedeului de fabricare a blocului. 

Problema se soluţionează prin aceea că procedeul de fabricare a blocului de perete din 
amestecuri vartoase de beton include prepararea concomitentă a amestecurilor vartoase de 
beton, obişnuit şi cel puţin unul decorativ. Inainte de umplerea matricei cu aceste ames-45 
tecuri în ea, vizavi de cel puţin un perete al matricei, care fasonează suprafaţa frontală a 
blocului, se instalează o construcţie despărţitoare demontabilă, care împarte matricea în 
cavităţi, una dintre care, cea formată între peretele matricei şi construcţia despărţitoare 
demontabilă pentru formarea stratului de faţadă vertical, la care suprafaţa exterioară este 
suprafaţa frontală a blocului, se umple cu amestec decorativ, iar cealaltă cavitate a matricei 50 
- cu amestec obişnuit. După umplerea matricei cu amestecuri, din ea se înlătură construcţia 
despărţitoare demontabilă, se îndesează în ea amestecurile prin vibrare de scurtă durată, 
apoi se completează cu amestec decorativ, se efectuează formarea blocului prin vibro-
presarea amestecurilor în matrice, decofrarea imediată şi extragerea blocului. 

Stratul de faţadă vertical al blocului de perete poate fi fabricat cel puţin din două sau 55 
mai multe amestecuri de beton decorative de diferite culori sau nuanţe. 

Straturile de faţadă verticale ale blocului de perete pot fi fabricate de culoare sau nuanţe 
care se deosebesc una de cealaltă. 
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Factura suprafeţei frontale a blocului de perete poate fi fabricată atât netedă, cât şi 
reliefată. 

Suprafeţele exterioare ale unuia şi aceluiaşi bloc de zidărie pot fi fabricate cu factură 
diferită, de exemplu, netedă şi reliefată. 

Părţile matricei formate de construcţia despărţitoare demontabilă pot fi umplute cu 5 
amestecuri corespunzătoare pentru ele consecutiv, sau alternativ. 

Suprafaţa frontală a stratului de faţadă vertical al blocului de perete poate fi acoperită cu 
agent hidrofug incolor de protecţie. 

Utilajul de fasonare al vibropresei pentru fabricarea blocului de perete de formă com-
pactă sau cu goluri din amestecuri vartoase de beton conţine matrice fără fund, instalată pe 10 
un pod de turnare demontabil şi poanson, totodată matricea este executată în formă de cutie 
cu pereţi de fasonare uniţi rigid între ei - cu doi pereţi frontali cu elemente de fixare a 
matricei pe vibropresă, şi cu doi longitudinali, precum şi în cazul fabricării blocului de 
perete cu goluri conţine, întărit rigid în interiorul matricei, un dispozitiv de formare a 
golurilor. Matricea utilajului de fasonare al vibropresei este dotată suplimentar cu cel puţin 15 
o construcţie despărţitoare demontabilă, care include un element despărţitor cu capac 
rabatabil şi suporturi, instalat în interiorul matricei vizavi de cel puţin unul dintre pereţii 
acesteia, care fasonează suprafaţa frontală a blocului, cu un joc, egal cu lungimea supor-
tului. 

Lungimea suportului construcţiei despărţitoare demontabile poate constitui cel puţin        20 
20 mm. 

Rezultatul invenţiei constă în posibilitatea de fabricare a blocurilor obişnuite cel puţin 
cu un singur strat de faţadă de protecţie şi decorativ, destinate pentru înălţarea pereţilor 
exteriori ai obiectelor de construcţie cu căptuşirea decorativă consecutivă ce implică o 
diversitate largă de posibilităţi de design, fiind redus consumul de componente costisitoare 25 
ale amestecului decorativ. 

Invenţia se explică prin desenele din fig. 1- 12, care reprezintă: 
- fig. 1, vibropresa pentru fabricarea blocurilor, vedere din faţă; 
- fig. 2, aceeaşi, vedere laterală; 
- fig. 3, matricea utilajului de fasonare cu construcţie despărţitoare demontabilă pentru 30 

fabricarea blocului cu un singur strat de faţadă vertical, amplasat longitudinal, vedere în 
plan; 

- fig. 4, aceeaşi, secţiunea A-A din fig. 3; 
- fig. 5, aceeaşi, secţiunea B-B din fig. 3; 
- fig. 6, construcţia despărţitoare demontabilă, vedere din faţă; 35 
- fig. 7, aceeaşi, secţiunea A-A din fig. 6; 
- fig. 8, blocul de faţadă cu goluri cu un singur strat de faţadă vertical longitudinal; 
- fig. 9, blocul de faţadă cu goluri cu un singur strat de faţadă vertical frontal, vedere în 

plan; 
- fig. 10, acelaşi, unghiular, cu două straturi de faţadă verticale; 40 
- fig. 11, acelaşi, cu două straturi de faţadă verticale longitudinale; 
- fig. 12, acelaşi, cu două straturi de faţadă verticale frontale. 
Utilajul de fasonare al vibropresei pentru fabricarea blocului de perete de formă com-

pactă sau cu goluri din amestecuri vartoase de beton conţine carcasă 1 cu masă 2 vibrantă, 
doi montanţi 3 verticali, uniţi în partea superioară cu o traversă 4 mobilă cu console 5, pe 45 
care este montată o caretă 6 cu poanson 7 întărit pe ea, mâner 8 cu declanşare mecanică, 
culise 9, instalate pe montanţii 3, cilindri hidraulici 10, fixaţi pe carcasa 1 şi uniţi cu 
culisele 9, matrice 11, fixată pe culisele 9. În calitate de fund al matricei serveşte podul de 
turnare 12 demontabil. Matricea 11 (fig. 3, 4, 5) este executată în formă de cutie  fără fund 
cu secţiune dreptunghiulară, cu doi pereţi 13 de fasonare frontali portanţi, amplasaţi unul în 50 
faţa celuilalt cu elemente  14 de întărire a matricei 11 pe vibropresă, şi cu doi pereţi longitu-
dinali 15, întăriţi rigid pe pereţii 13 frontali.  

În interiorul matricei este întărit rigid pe pereţii de fasonare 13 un dispozitiv de formare 
a golurilor 16, care formează cu pereţii săi şi cu pereţii de fasonare 13, 15 ai matricei 11 
cavităţile 17 pentru formarea în ele a pereţilor exteriori şi a despărţiturilor interioare ale 55 
blocului cu goluri. Matricea 11, poansonul 7 şi podul de turnare 12 demontabil formează 
baza utilajului de fasonare, participand nemijlocit la formarea blocului. Cel puţin unul 
dintre pereţii 15 de fasonare ai matricei 11 serveşte pentru formarea suprafeţei frontale a 
blocului. 
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Pentru formarea stratului de faţadă vertical al blocului matricea 11 este înzestrată cu 
construcţie 18 despărţitoare demontabilă (fig. 6, 7), care constă dintr-un element 19 despăr-
ţitor, executat ca o placă plană de formă dreptunghiulară cu pereţi subţiri despărţitori, pe 
care sunt întărite rigid suporturile 20, executate de exemplu din plăci metalice şi capac 21 
rabatabil, instalat pe articulaţii 22. Peretele 15 de fasonare longitudinal al matricei 11 şi 5 
construcţia 18 despărţitoare demontabilă formează între ele cavitatea 23, destinată pentru 
formarea stratului de faţadă al blocului. 

Particularitatea procedeului de fabricare a blocului constă în aceea că el se fabrică din 
două feluri de amestecuri vârtoase de beton: obişnuit şi decorativ. 

Amestecul obişnuit serveşte pentru fabricarea părţii principale a blocului de zidărie, care 10 
posedă capacitatea portantă necesară, iar amestecul decorativ serveşte pentru formarea în 
bloc a stratului de faţadă vertical de protecţie şi decorativ. 

Înainte de umplerea matricei 11 cu amestecuri de beton în ea se instalează construcţia 
18 despărţitoare demontabilă vizavi de peretele 15 al matricei, care fasonează suprafaţa 
frontală a blocului, la distanţa de cel puţin 20 mm de la ea (grosimea minimă admisibilă a 15 
peretelui blocului cu goluri), care imparte matricea în două părţi. O parte a matricei - cavi-
tatea 23, formată între peretele matricei şi construcţia 18 despărţitoare demontabilă, ser-
veşte pentru formarea stratului de faţadă vertical al blocului, iar cealaltă parte a matricei - 
cavitatea 17, este destinată pentru formarea părţii de bază portante a blocului. 

Procedeul de fabricare a blocului de perete din amestecuri vartoase de beton cu strat de 20 
faţadă vertical se realizează în modul următor. 

Mai întâi se prepară două feluri de amestecuri de beton vârtoase - obişnuit şi decorativ 
(un amestec şi mai multe amestecuri de diferite culori şi nuanţe) conform compoziţiilor sta-
bilite şi tehnologiei cunoscute de preparare a acestora în malaxoare cu palete cu acţionare 
forţată, totodată fiecare fel de amestec se prepară în malaxorul corespunzător acestui fel de 25 
amestec. 

In matricea 11 a utilajului de fasonare al vibropresei, amplasate pe podul de turnare 12 
demontabil de inventar, se instalează vizavi de peretele 15 frontal longitudinal al matricei 
11 construcţia 18 despărţitoare demontabilă, elementul 19 despărţitor al căreia este execu-
tat, de exemplu, din metal, totodată construcţia 18 despărţitoare demontabilă se sprijină cu 30 
muchia inferioară a elementului 19 despărţitor pe podul de turnare 12 demontabil. 

Distanţa dintre peretele 15 al matricei 11, care fasonează suprafaţa frontală a blocului, şi 
construcţia 18 despărţitoare demontabilă se fixează cu suporturi 20. Totodată elementul 19 
plan al construcţiei 18 despărţitoare demontabile se plasează strâns lipit de-a lungul pere-
ţilor cuzineţilor mecanismului de formare a golurilor 16, constituind cu peretele 15 frontal 35 
al matricei 11 cavitatea 23 pentru formarea stratului de faţadă vertical. După instalarea 
construcţiei 18 despărţitoare demontabile matricea împărţită de aceasta în două părţi se 
umple cu amestecurile de beton vartoase preparate. O parte a matricei - cavitatea 23 se 
umple cu cel puţin un singur amestec decorativ, iar cealaltă parte - cavitatea 17 - cu amestec 
obişnuit. Capacul 21 rabatabil al construcţiei 18 despărţitoare demontabile în timpul 40 
umplerii matricei 11 cu amestec decorativ se află în poziţie verticală, adică este deschis, 
facilitand procesul de umplere a cavităţii 23 cu amestec. În timpul umplerii celeilalte părţi - 
cavităţii 17 a matricei cu amestec de beton obişnuit capacul 21 rabatabil se instalează în 
poziţie orizontală, închizând golul cavităţii 23 şi excluzând astfel pătrunderea în ea a 
amestecului obişnuit. 45 

Umplerea părţilor matricei 11 cu amestecurile de beton corespunzătoare acestora se 
poate efectua consecutiv sau alternativ. 

Pentru umplerea mai compactă a matricei 11 utilajului de fasonare al vibropresei cu 
amestecuri ultimele vibrează un timp scurt datorită conectării blocului vibrator al mesei 2 
vibrante. Timpul vibraţiei se determină pe cale experimentală. 50 

După umplerea matricei 11 cu amestecuri de beton la acelaşi nivel cu planul superior al 
acesteia din ea se scoate construcţia 18 despărţitoare demontabilă sub acelaşi unghi, sub 
care ea a fost instalată, şi apoi se precipită amestecurile în matricea 11 prin vibrare de scurtă 
durată. În procesul vibrării pe linia de demarcaţie cu construcţia 18 despărţitoare demon-
tabilă a două feluri de amestecuri se produce adeziunea acestora, iar suprafaţa de amestec 55 
care a trecut în matricea 11 se completează cu amestec decorativ la acelaşi nivel cu 
muchiile superioare ale pereţilor matricei 11. 



MD 427 Y 2011.10.31 
 

6 

Apoi se efectuează formarea blocului în matricea 11, pentru aceasta poansonul 7 cu 
ajutorul mânerului 8 cu declanşare mecanică se lasă în jos pe suprafaţa amestecurilor, care 
se află în matricea 11, şi se conectează blocul vibrator al mesei vibrante 2. Sub acţiunea 
forţelor de greutate ale traversei 4 cu careta 6 a poansonului 7 şi vibraţiei are loc vibro-
presarea blocului până la obţinerea înălţimii şi densităţii stabilite. La sfârşitul vibropresării 5 
se efectuează decofrarea imediată a blocului fasonat prin ridicarea matricei 11 cu ajutorul 
cilindrilor 10 hidraulici, apoi şi a poansonului 7 în poziţia cea mai de sus. Articolul fasonat 
împreună cu podul de turnare 12 demontabil este deplasat la postul de întărire până când 
ajunge la duritatea de decofrare, după care blocul se scoate de pe podul de turnare. 

Fabricat prin procedeul propus, blocul cu goluri (fig. 8) include stratul de faţadă longitu-10 
dinal vertical cu culoarea şi cu factura stabilită a suprafeţei frontale decorative, care posedă 
proprietăţi de protecţie contra acţiunii destructive a fenomenelor atmosferice, şi partea 
principală a blocului, care asigură capacitatea portantă necesară. 

Raportul dintre volumul stratului de faţadă şi al părţii principale pentru blocul dat con-
stituie 1:3, respectiv. 15 

În funcţie de tipul şi destinaţia blocurilor acestea pot fi fabricate cu un singur strat de 
faţadă vertical, amplasat longitudinal (fig. 8) sau la capătul blocului (fig. 9), cu două straturi 
de faţadă verticale alăturate în formă de L (fig. 10) pentru blocul de colţ sau pentru blocul 
cu două straturi de faţadă longitudinale paralele verticale (fig. 11) sau frontale (fig. 12), iar 
la necesitate, cu trei, de exemplu, două frontale şi unul longitudinal şi chiar cu patru straturi 20 
de faţadă verticale. 

Pentru fabricarea tipurilor de blocuri enumerate se folosesc construcţiile despărţitoare 
demontabile corespunzătoare pentru ele, executate asemenea construcţiei prezentate în fig. 
4 şi tot procesul de lucru privind fabricarea blocurilor de beton se efectuează conform 
tehnologiei descrise. 25 

Pentru extinderea posibilităţii de selectare a soluţiilor cromatice stratul de faţadă vertical 
al blocului poate fi fabricat din două şi mai multe amestecuri decorative de diferite culori 
sau nuanţe, cu care în consecutivitate anumită conform desenului stabilit se umple cavitatea 
matricei. Ca rezultat, după formarea articolului pe suprafaţa frontală a acestuia se formează 
fragmente de ornamente de diferite culori sau nuanţe care alternează în corespundere cu 30 
desenul stabilit, lucru prin care se atinge soluţia cromatică selectată a peretelui exterior al 
construcţiei înălţat din aceste blocuri. 

În cazul în care se produc blocuri de zidărie cu două şi mai multe straturi de faţadă 
verticale, la necesitate fiecare dintre aceste straturi poate fi fabricat din amestecuri decora-
tive, care se deosebesc unul de celălalt prin culoare sau prin nuanţă, ceea ce dă posibilitatea 35 
de a diversifica variantele posibile ale soluţiilor de design. 

Factura suprafeţei exterioare a stratului de faţadă vertical depinde de factura suprafeţei 
peretelui matricei, care formează stratul frontal, şi poate fi atât netedă, cât şi reliefată cu 
diferite desene decorative, care produc, de exemplu, efectul „pietrei rupte". 

Pentru a-i da proprietăţi hidrofuge suprafeţei frontale a blocurilor de zidărie, de mărire a 40 
rezistenţei la îngheţ, de protecţie contra murdăririi şi formării „eflorescentei", de păstrare a 
culorii şi facturii suprafeţei, de atribuire a efectului de „piatră udă" se folosesc agenţi hidro-
fugi, de exemplu, emulsie acrilică pentru lucrări exterioare, cu care se acoperă suprafaţa 
frontală a blocului. 

Procedeul în volum deplin poate fi realizat şi la producerea blocului compact cu 45 
folosirea tehnologiei de fabricare a blocului cu goluri descrise mai sus. 

În urma utilizării procedeului de fabricare a blocului din amestecuri vârtoase de beton 
propus pot fi fabricate articole finite cu posibilitatea selectării diverselor soluţii cromatice 
pentru una şi mai multe suprafeţe frontale, ceea ce dă posibilitate de a extinde variantele 
posibile ale soluţiilor de design şi de a obţine efectul decorativ-artistic, micşorând con-50 
sumul componentelor costisitoare ale amestecului de beton decorativ şi ieftinind fabricarea 
acestuia.  
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Referin ţe bi bliogr afice

(56) Referinţe bibliografice citate in descriere: 
1. ГОСТ 6133-84. Камни бетонные стеновые. Технические условия 
2. VLANIX-SM SRL. Вибростанок для формовки мелкоштучных бетонных изде-

лий К-01, Паспорт, 2010 
     

 
Reve ndi cări 

(57) Revendicări: 

  1. Procedeu de fabricare a blocului de perete din amestecuri vartoase de beton, care 
include prepararea amestecului vartos, umplerea cu acesta a matricei utilajului de fasonare 
al vibropresei, formarea blocului prin vibropresare, decofrarea imediată şi extragerea blo-
cului, caracterizat prin aceea că concomitent se prepară amestecuri vârtoase de beton, 
obişnuit şi cel puţin unul decorativ, iar înainte de umplerea matricei cu aceste amestecuri în 
ea, vizavi de cel puţin un perete al matricei, care fasonează suprafaţa frontală a blocului, se 
instalează o construcţie despărţitoare demontabilă, care împarte matricea în cavităţi, una 
dintre care, cea formată între peretele matricei şi construcţia despărţitoare demontabilă 
pentru formarea stratului de faţadă vertical, la care suprafaţa exterioară este suprafaţa fron-
tală a blocului, se umple cu amestec decorativ, iar cealaltă cavitate a matricei - cu amestec 
obişnuit, după umplerea matricei cu amestecuri, din ea se scoate construcţia despărţitoare 
demontabilă, se îndesează în ea amestecurile prin vibrare de scurtă durată, apoi se com-
pletează cu amestec decorativ, totodată formarea blocului se efectuează prin vibropresarea 
amestecurilor in matrice. 

 2. Procedeu, conform revendicării 1, caracterizat prin aceea că stratul de faţadă 
vertical al blocului de perete se fabrică cel puţin din două sau mai multe amestecuri de 
beton decorative de diferite culori sau nuanţe. 

 3. Procedeu, conform revendicărilor 1 şi 2, caracterizat prin aceea că straturile de 
faţadă verticale ale blocului de perete se fabrică de culoare sau nuanţe care se deosebesc 
una de cealaltă. 

 4. Procedeu, conform revendicărilor 1-3, caracterizat prin aceea că factura supra-
feţei frontale a blocului de perete se fabrică atât netedă, cât şi reliefată. 

 5. Procedeu, conform revendicărilor 1-4, caracterizat prin aceea că suprafeţele 
exterioare ale unuia şi aceluiaşi bloc de zidărie se fabrică cu factură diferită, de exemplu, 
netedă şi reliefată. 

 6. Procedeu, conform revendicării 1, caracterizat prin aceea că părţile matricei 
formate de construcţia despărţitoare demontabilă se umplu cu amestecuri corespunzătoare 
pentru ele consecutiv, sau alternativ. 

 7. Procedeu, conform revendicărilor 1-4, caracterizat prin aceea că suprafaţa fron-
tală a stratului de faţadă vertical al blocului de perete se acoperă cu agent hidrofug incolor 
de protecţie. 

 8. Utilaj de fasonare al vibropresei pentru fabricarea blocului de perete de formă com-
pactă sau cu goluri din amestecuri vartoase de beton, care conţine matrice fără fund, insta-
lată pe un pod de turnare demontabil şi poanson, totodată matricea este executată în formă 
de cutie cu pereţi de fasonare uniţi rigid între ei - cu doi pereţi frontali cu elemente de fixare 
a matricei pe vibropresă, şi cu doi longitudinali, precum şi în cazul fabricării blocului de 
perete cu goluri, conţine întărit rigid în interiorul matricei un dispozitiv de formare a 
golurilor, caracterizat prin aceea că matricea utilajului de fasonare al vibropresei este 
dotată suplimentar cu cel puţin o construcţie despărţitoare demontabilă, care include un 
element despărţitor cu capac rabatabil şi suporturi, instalat în interiorul matricei vizavi de 
cel puţin unul dintre pereţii acesteia, care fasonează suprafaţa frontală a blocului, cu un joc, 
egal cu lungimea suportului. 

 9. Utilaj de fasonare, conform revendicării 8, caracterizat prin aceea că lungimea 
suportului construcţiei despărţitoare demontabile constituie cel puţin 20 mm.  
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