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(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la constructie, in special la
fabricarea elementelor de constructie cu suprafatd

2
Utilajul de fasonare al vibropresei pentru fabri-
carea elementelor de constructie cu suprafatd in
relief din amestec vartos de beton include matrice

in relief din amestec vartos de beton si instalatii 5
pentru fabricarea lor. fara fund, instalatd pe un pod de turnare, si
Procedeul de fabricare a elementelor de con- poanson. Matricea in forma de cutie este executatd
structie cu suprafatd in relief din amestec vartos de cu pereti laterali de fasonare uniti intre ei, dotati cu
beton include incircarea amestecului in matricea clemente de fixare a matricei pe vibropresa,
fard fund a utilajului de fasonare a vibropresei, totodatd cel putin unul dintre peretii matricei are
matricea fiind instalati pe un pod de turnare, cel 10 suprafatd de fasonare in relief. Noutatea constd in
putin, unul dintre peretii cireia este executat cu aceea cd peretele de fasonare in relief al matricei
suprafatd de fasonare in relief, fasonarea elemen- este executat demontabil. Matricea este dotatd
telor, indesand amestecul de beton in matrice prin suplimentar cu cel putin un perete ce nu fasoneaza,
vibropresare, decofrarea elementului fasonat si care este amplasat din partea suprafetei in relief pe
scoaterea acestuia impreund cu podul de turnare 15 elementul de fasonat si indepartat de capetele

din vibropresa. Noutatea consta in aceea cé inainte
de incdrcarea amestecului de beton in matrice se
instaleazd si se fixeaza peretele matricei cu supra-
fatd de fasonare in relief, care este executat
demontabil. Decofrarea elementului fasonat se
efectueaza prin slabirea peretelui demontabil, iar
dupd scoaterea elementului din vibropresd de la el
se separd peretele demontabil.

peretilor invecinati cu acesta. Peretele demontabil
este amplasat liber intre peretele ce nu fasoneaza si
capetele peretilor invecinati. Pe peretele ce nu faso-
neazd sunt intdrite suporturi pentru fixarea rigidd a
peretelui demontabil prin presarea lui la capetele
peretilor matricei invecinati cu acesta i formarea
suprafetei de fasonare inchise in interiorul matricei.

Revendicari: 5

Figuri: 13




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

MD 3777 F1 2008.12.31

Descriere:

Inventia se referd la constructie, in special la fabricarea elementelor de constructie cu suprafata
in relief din amestec vartos de beton si instalatii pentru fabricarea lor.

Este cunoscut procedeul de fabricare a blocurilor de ziddrie cu suprafatd in relief din amestec
vartos de beton, care include incircarea amestecului in matricea fard fund a utilajului de fasonare al
vibropresei, instalatd pe un pod de turnare, unul dintre peretii céreia este executat cu suprafati de
fasonare in relief, fasonarea blocului, indesand amestecul de beton in matrice prin vibropresare pe
baza presiunii suprafetei de lucru a poansonului utilajului de fasonare si vibrarii matricei cu podul
de turnare.

Cand ia sfirsit fasonarea blocului, se efectucazd decofrarea lui prin ridicarea matricei si a
poansonului, iar blocul impreuna cu podul de turnare se scoate din vibropresa [1].

Procedeul descris mai sus se realizeazd cu ajutorul utilajului de fasonare al vibropresei, care
include matrice fard fund, poanson si pod de turnare. Matricea in forméa de cutie cu peretii laterali
uniti rigid intre ei are cel putin un perete cu suprafatd de fasonare in relief pentru fasonarea
parametrului blocului. Ultimul este executat in formd de proeminente i adancituri verticale care
alterneazd, trecAnd pe toatd iniltimea peretelui. Desenul in relief, obtinut pe parametrul blocului,
reprezintd o combinatie din proeminente si adancituri verticale [1].

Dezavantajul procedeului cunoscut si al utilajului de fasonare pentru realizarea lui constau in
posibilitatile tehnice, arhitecturale si estetice limitate, determinate de fabricarea blocurilor de zidarie
cu suprafatd striatd (cu caneluri) doar pentru un anumit fel de constructie, ceea ce reduc substantial
posibilitatile de solutionare a problemelor legate de arhitectura.

In plus, pentru fiecare formi de profil al paramentului blocului (rotunds, trapezoidali etc.)
trebuie de folosit un anumit utilaj de fasonare, ceea ce complicd fabricarea, devenind mai costisi-
toare.

Problema pe care o rezolvd prezenta inventie este extinderea posibilitatilor tehnice, mai ales ale
celor arhitecturale si estetice ale procedeului de fabricare a blocurilor de zidarie cu suprafatd in
relief din amestecuri vartoase de beton prin marirea numarului de desene cu facturd in relief, fara
modificarea esentiald a utilajului de fasonare.

Problema pusd se rezolvd prin aceea cd procedeul de fabricare a elementelor de constructie cu
suprafatd in relief din amestec vartos de beton include incarcarea amestecului in matricea fira fund
a utilajului de fasonare a vibropresei, matricea fiind instalatd pe un pod de turnare, cel putin, unul
dintre peretii céreia este executat cu suprafatd de fasonare in relief, fasonarea elementelor, indesand
amestecul de beton in matrice prin vibropresare, decofrarea elementului fasonat §i scoaterea
acestuia impreund cu podul de turnare din vibropresd. Noutatea constd in aceea ci inainte de
incarcarea amestecului de beton in matrice se instaleaza si se fixeazd peretele matricei cu suprafata
de fasonare in relief, care este executat demontabil. Decofrarea elementului fasonat se efectueaza
prin slabirea peretelui demontabil, iar dupd scoaterea elementului din vibropresd de la el se separd
peretele demontabil.

Utilajul de fasonare al vibropresei pentru fabricarea elementelor de constructie cu suprafatd in
relief din amestec vartos de beton include matrice fard fund, instalatd pe un pod de turnare, si
poanson. Matricea in formd de cutie este executatd cu pereti laterali de fasonare uniti intre ei, dotati
cu elemente de fixare a matricei pe vibropresd, totodatd cel putin unul dintre peretii matricei are
suprafatd de fasonare in relief. Noutatea consta in aceea cd peretele de fasonare in relief al matricei
este executat demontabil. Matricea este dotatd suplimentar cu cel putin un perete ce nu fasoneaza,
care este amplasat din partea suprafetei in relief pe elementul de fasonat si indepartat de capetele
peretilor invecinati cu acesta. Peretele demontabil este amplasat liber intre peretele ce nu fasoneaza
si capetele peretilor invecinati. Pe peretele ce nu fasoneaza sunt intdrite suporturi pentru fixarea
rigidd a peretelui demontabil prin presarea lui la capetele peretilor matricei invecinati cu acesta si
formarea suprafetei de fasonare inchise in interiorul matricei.

Suporturile mobile pot fi executate, de exemplu, ca un mecanism cu surub.

Poansonul din componenta utilajului de fasonare este inzestrat cu dispozitiv de presare pentru
mentinerea peretelui demontabil al matricei pe podul de turnare in timpul decofririi, care este
executat, de exemplu in forma de consold fixatd pe poanson, totodatd la capdtul liber al consolei
este montat un surub de reglare cu posibilitatea sprijinirii capatului acestuia in suprafata frontald a
peretelui de fasonare in relief demontabil al matricei.

Rezultatul constd in extinderea posibilitdtilor arhitecturale si estetice datoritd fabricarii
blocurilor de zidarie cu o mare diversitate de relief pe parament, precum si in reducerea parcului de
utilaj.
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Inventia se explica prin desenele din fig. 1...13, care reprezinta:

- fig. 1, vibropresa pentru fabricarea blocurilor de zidarie cu suprafata in relief, vedere din fati;

- fig. 2, aceeasi, vedere laterald;

- fig. 3, matricea asamblatd a utilajului de fasonare, vedere din fati;

- fig. 4, aceeasi, vedere in plan;

- fig. 5, aceeasi, sectiunea A-A (vezi fig. 4);

- fig. 6, poansonul asamblat al utilajului de fasonare, vedere din fatd;

- fig. 7, aceeasi, sectiunca B-B (vezi fig. 6);

- fig. 8, acelasi, vedere laterala;

- fig. 9, dispozitivul de presare (elementul I, vezi fig. 6);

- fig. 10, blocul cav cu un singur parament in relief;

- fig. 11, acelasi, cu doud paramente in relief;

- fig. 12, blocul plin cu un singur parament in relief;

- fig. 13, acelasi, cu doud paramente in relief.

Utilajul de fasonare (fig. 1, 2) pentru fabricarea elementelor de constructie cu suprafata in relief
din amestec vartos de beton contine carcasd 1, pe care cu ajutorul unor arcuri se sprijind masa
vibrantd 2 cu vibrator (nu este indicat) si doi montanti 3, uniti in partea superioard cu o traversa 4
verticald mobild. Pe bratele 5 in consola ale traversei 4 este montatd sania 6 cu poanson 7 suspendat
de ea. Pentru eliberarea traversei 4 este prevazut un maner pentru declansarea mecanica 8. Pe
montanti 3 sunt montate culisouri 9, unite cu cilindri hidraulici 10. De culisouri 9 se intireste
matricea fard fund 11 (fig. 3, 4, 5). Matricea in forma de cutie este executatd in formd de doi pereti
purtdtori 12 amplasati unul in fata celuilalt, de care sunt intiriti rigid peretii laterali, totodata trei
pereti 13 dintre acestia sunt pereti de fasonare a peretilor cu suprafatd netedd, iar peretele de
fasonare in relief 14 este executat demontabil §i poate avea diverse desene pe suprafata de fasonare
in relief. Totodata, cel putin un perete 15 al matricei, amplasat dinspre partea fasondrii suprafetei in
relief pe blocul de fasonat, este indepértat de capetele a doi pereti invecinati 13 cu el, acesta fiind
perete care nu fasoneazd. Distanta dintre peretele care nu fasoneazda 15 si capetele peretilor
invecinati 13 cu el este suficientd pentru amplasarea liberd a peretelui de fasonare in relief
demontabil 14.

De peretii purtitori 12 ai matricei sunt unite rigid elementele de fixare 16 a matricei cu
culisourile 9.

Pe peretele care nu fasoneazd 15, din partea lui exterioard, sunt fixate suporturi mobile 17,
destinate pentru fixarea rigida a peretelui demontabil cu capetele peretilor matricei invecinati cu el.
Suporturile mobile 17 sunt executate ca un mecanism cu surub. Mecanismul constd din piulitd
sudatd de partea exterioard a peretelui 15 si din surub cu cap-fluture. In peretele 15 este executat un
orificiu strdpuns, coaxial cu piulitd. Capatul liber al surubului ingurubat in piulita, se sprijind de
suprafata peretelui demontabil 14. Suporturi mobile 17 pot fi cateva. Ele sunt destinate pentru
fixarea peretelui de fasonare in relief demontabil 14 prin presarea acestuia de capetele peretilor 13
matricei invecinati cu el si pentru formarea suprafetei de fasonat inchise in interiorul matricei.
Totodatd in calitate de fund pentru matrice serveste podul de turnare demontabil 18, amplasat pe
suprafata mesei vibrante 2. Podul de turnare demontabil 18 corespunde cerintelor de asigurare a
continuitatii procesului de fasonare.

Matricea 11 poate fi inzestrati cu elemente de formare a golurilor 19 pentru fabricarea
blocurilor cu goluri (fig. 10-13).

Poansonul 7 este inzestrat cu dispozitiv de presare (fig. 8, 9) pentru mentinerea peretelui de
fasonare in relief demontabil 14 al matricei 11 pe podul de turnare 18 in timpul decofrérii blocului
fasonat. Dispozitivul este executat in forma de consold 20 fixatd pe placa de fasonare 21 a
poansonului, totodata la capatul liber al consolei este instalat un surub de reglare 22 cu posibilitatea
sprijinirii capdtului acestuia in suprafata frontald a peretelui de fasonare in relief demontabil 14 al
matricei 11.

Matricea 11, poansonul 7 si podul de turnare 18 constituie baza utilajului de fasonare a
vibropresei, participand nemijlocit la procesul de fasonare a blocului de zidarie.

Procedeul revendicat a fost realizat cu ajutorul vibropresei (fig. 1, 2) pentru fabricarea
blocurilor de ziddrie cu suprafata in relief din amestec vartos de beton.

Procedeul se realizeazd in modul urmator.

Matricea fard fund 11 se lasd in jos pe podul de turnare demontabil 18 cu ajutorul a doi cilindri
hidraulici 10, uniti cu culisourile 9, care aluneca pe montanti 3. Totodatd montantii 3 servesc in
calitate de elemente de directionare in timpul deplasérii verticale a matricei 11. Podul de turnare 18
este amplasat pe suprafata mesei vibrante 2 si serveste in calitate de fund al matricei. Ulterior, in
spatiul dintre peretele care nu fasoneazd 15 al matricei si capetele a doi pereti invecinati 13 se
instaleaza liber peretele demontabil 14 cu suprafatd de lucru de fasonare in relief. Se fixeazd acest



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

MD 3777 F1 2008.12.31

5

perete prin presarea lui spre capetele celor doi pereti invecinati 13 prin ingurubarea suporturilor
mobile 17.

Ca rezultat, peretii laterali ai matricei fard fund 11 formeazd o suprafatd de fasonare rigida
inchisd. Cel putin unul dintre pereti mai are suprafati de lucru de fasonare in relief. In matrice 11
pot fi instalate suplimentar elemente de formare a golurilor 19.

Apoi matricea se umple cu amestec vartos de beton si pe un timp scurt se include vibratorul
vibropresei pentru umplerea completd a intregii cavititi interioare a matricei. Se instaleaza sania 6
cu poansonul 7 suspendat de ea deasupra matricei. Apoi, cu ajutorul manerului pentru declansarea
mecanica 8, se elibereaza traversa 4. Ca rezultat, sub actiunea fortelor de greutate, traversa cu sania
si cu poansonul montat pe ea se lasa rapid in jos (cade) pe suprafata amestecului, care se afld in
matrice. Se include din nou vibratorul. Are loc vibropresarea blocului de zidarie, in procesul caruia
suprafata de fasonare in relief a peretelui demontabil 14 formeazd desenul in relief pe paramentul
blocului.

Cand se incheie vibropresarea, peretele de fasonare in relief demontabil 14 se slibeste prin
desurubarea suporturilor mobile 17. Apoi se efectueaza decofrarea blocului fasonat. Pentru aceasta
mai intdi se ridicd cu ajutorul cilindrilor hidraulici 10 matricea 11, poansonul 7 fiind imobil si
peretele demontabil 14 este mentinut pe podul de turnare 18 al peretelui demontabil 14 montat pe
poanson cu ajutorul dispozitivului de presare, la care capatul surubului de reglare 22 se sprijind in
suprafata frontald a peretelui demontabil 14. Aceasta permite de a evita deteriordrile blocului de
fasonat din cauza deplasarii posibile a peretelui demontabil. Dupa ridicarea matricei 11 se ridica
poansonul 7, eliberand blocul fasonat si peretele demontabil 14 pentru a nu le mentine pe podul de
turnare 18. Apoi blocul fasonat impreund cu podul de turnare se scot din vibropresa si se aduc pe
masd, unde peretele demontabil se desparte destul de usor de la bloc §i se pregiteste pentru
utilizarea repetata.

Procedeul de fabricare a blocurilor de zidarie propus si utilajul de fasonare pentru realizarea
acestuia oferd posibilitatea de a obtine un numdr divers de desene ale suprafetelor in relief ale
blocurilor de fabricat prin reducerea parcului de utilaj de fasonare.

(57) Revendiciri:

1. Procedeu de fabricare a elementelor de constructie cu suprafata in relief din amestec vartos
de beton care include incircarea amestecului in matricea fird fund a utilajului de fasonare a
vibropresei, matricea fiind instalatd pe un pod de turnare, cel putin, unul dintre peretii céreia este
executat cu suprafatd de fasonare in relief, fasonarea elementelor, indesdnd amestecul de beton in
matrice prin vibropresare, decofrarea elementului fasonat i scoaterea acestuia impreund cu podul
de turnare din vibropresd, caracterizat prin aceea ci nainte de incdrcarea amestecului de beton in
matrice, se instaleazad si se fixeazd peretele matricei cu suprafatd de fasonare in relief, care este
executat demontabil; decofrarea elementului fasonat se efectueazi prin slibirea peretelui demon-
tabil, iar dupd scoaterea elementului din vibropresd, de la el se separd peretele demontabil.

2. Procedeu, conform revendicdrii 1, caracterizat prin aceea ci dupd ce se slibeste peretele
demontabil, acesta este mentinut pe podul de turnare in perioada in care matricea este ridicatd in
timp ce se efectueaza decofrarea elementului fasonat.

3. Utilaj de fasonare al vibropresei pentru fabricarea elementelor de constructie cu suprafatd
in relief din amestec vértos de beton, care include matrice fard fund, instalatd pe un pod de turnare,
si poanson, matricea in formd de cutie este executatd cu pereti laterali de fasonare uniti intre ei,
dotati cu elemente de fixare a matricei pe vibropresa, totodatd cel putin unul dintre peretii matricei
are suprafatd de fasonare in relief, earacterizat prin aceea ci peretele de fasonare in relief al
matricei este executat demontabil; matricea este dotatd suplimentar cu cel putin un perete ce nu
fasoneazd, care este amplasat din partea suprafetei in relief pe elementul de fasonat si indepartat de
capetele peretilor invecinati cu acesta, totodatd peretele demontabil este amplasat liber intre peretele
ce nu fasoneazd si capetele peretilor invecinati, iar pe peretele ce nu fasoneaza sunt intdrite
suporturi pentru fixarea rigida a peretelui demontabil prin presarea lui la capetele peretilor matricei
invecinati cu acesta si formarea suprafetei de fasonare inchise in interiorul matricei.
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4. Utilaj de fasonare, conform revendicdrii 3, caracterizat prin aceea ¢i suporturile sunt
executate ca un mecanism cu surub.
5. Utilaj de fasonare, conform revendicdrii 3, caracterizat prin aceea ¢i poansonul este
inzestrat cu dispozitiv de presare pentru mentinerea peretelui demontabil al matricei pe podul de
5 turnare in timpul decofrérii, care este executat, de exemplu in forma de consold fixata pe poanson,
totodatd la capdtul liber al consolei este montat un surub de reglare cu posibilitatea sprijinirii
capatului acestuia in suprafata frontald a peretelui de fasonare in relief demontabil al matricei.

10

(56) Referinte bibliografice:
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