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1. Procedeu de fabricare a blocului de perete din amestecuri vértoase de beton, care include prepararea
amestecului vartos, umplerea cu acesta a matricei utilajului de fasonare al vibropresei, formarea blocului prin
vibropresare, decofrarea imediatd si extragerea blocului, caracterizat prin aceea cd concomitent se prepara
amestecuri vartoase de beton, obisnuit si cel putin unul decorativ, iar nainte de umplerea matricei cu aceste
amestecuri in ea, vizavi de cel putin un perete al matricei, care fasoneaza suprafata frontald a blocului, se
instaleaza o constructie despartitoare demontabild, care imparte matricea in cavitdti, una dintre care, cea
formata intre peretele matricei si constructia despartitoare demontabild pentru formarea stratului de fatada
vertical, la care suprafata exterioard este suprafata frontala a blocului, se umple cu amestec decorativ, iar
cealaltd cavitate a matricei - cu amestec obisnuit, dupd umplerea matricei cu amestecuri, din ea se scoate
constructia despartitoare demontabild, se indeseazd in ea amestecurile prin vibrare de scurtd durata, apoi se
completeaza cu amestec decorativ, totodatd formarea blocului se efectueaza prin vibropresarea amestecurilor in
matrice.

2. Procedeu, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ci stratul de fatada vertical al blocului de perete se
fabrica cel putin din doua sau mai multe amestecuri de beton decorative de diferite culori sau nuante.

3. Procedeu, conform revendicarilor 1 si 2, caracterizat prin aceea ci straturile de fatada verticale ale blocului de
perete se fabrica de culoare sau nuante care se deosebesc una de cealalta.

4.  Procedeu, conform revendicarilor 1-3, caracterizat prin aceea ca factura suprafetei frontale a blocului de perete
se fabrica atat neteda, cat si reliefata.

5. Procedeu, conform revendicarilor 1-4, caracterizat prin aceea ca suprafetele exterioare ale unuia §i aceluiasgi
bloc de zidarie se fabrica cu factura diferitd, de exemplu, neteda si reliefata.

6. Procedeu, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca partile matricei formate de constructia
despartitoare demontabila se umplu cu amestecuri corespunzatoare pentru ele consecutiv, sau alternativ.

7. Procedeu, conform revendicarilor 1-4, caracterizat prin aceea ca suprafata frontald a stratului de fatada vertical
al blocului de perete se acopera cu agent hidrofug incolor de protectie.

8. Utilaj de fasonare al vibropresei pentru fabricarea blocului de perete de formad compactd sau cu goluri din
amestecuri vartoase de beton, care contine matrice fara fund, instalatd pe un pod de turnare demontabil si
poanson, totodatd 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, precum si in cazul
fabricarii blocului de perete cu goluri, contine intarit rigid in interiorul matricei un dispozitiv de formare a
golurilor, caracterizat prin aceea cd matricea utilajului de fasonare al vibropresei este dotata 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.

9. Utilaj de fasonare, conform revendicarii 8, caracterizat prin aceea ca lungimea suportului constructiei
despartitoare demontabile constituie cel putin 20 mm.



