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Pii vyrobé stavebnich blokd, zejména dutinovych zdicich
blok, se lisovaci forma (1) vyplni silikatovou hmotou (2) s
niZ3i hustotou. Otvory (7) ve dvou vzajemné protilehlych
strandch lisovaci formy (1) se protlacuji tvarniky (3)
odpovidajici prifeziim otvora (7) v lisovaci formé (1) a ve
stavebnim bloku se vytvofi paralelni prichozi kanalky (11).
Délka tvarnikii (3) je rovna nejméné odstupu dvou vzdjemné
protilehlych stran formy (1) a nejméné& &ast tvarniki (3) je
vytvofena ve tvaru dutych profilovych tr a je vyplnéna
silikatovou hmotou (5) s v&t3i hustotou, kterd se pfi zp&tném
vytahovéni nebo protahovéni dutych profilovych tvarnika (3)
vpravi z vnittku dutych profilovych tvarnikd (3) do kanalkd
(11) vytvarovanych dutymi profilovymi tvarniky (3) v
silikatové hmot& (2) s men3i hustotou.
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ZpUsob vyroby stavebnich blokl

Oblast techniky
Vyndlez se tyka zpusobu vyroby stavebnich blokd ze sili-

kadtovych surovin, zejména dutinovych zdicich bloku, pri

kterém se uklada silikdtova hmota do lisovaci formy.

Dogavadni stav techniky

stavebni bloky nebo cihly musi mit na jedné strané
potFebnou pevnost a nosnost pro zachycovani zatiZeni stavby
a na druhé strané musi zaji&tovat dostateénou tepelnou a zvu-
kovou izolaci. V tomto smyslu jsou znamy a pouZivény dutinoveé
bloky a dutinové cihly, jejichZ dutiny jsou zéasti nebo v ce-
1ém prufezu vyplnény. Nakypreny pérovity silikatovy materidl,
napriklad jil nebo hlina po smiSeni s prostfedky pro vylehco-
vani materidlu vytvaf¥i v dusledku pusobeni vysokych teplot
dosahovanych pri vypalovani (napt. 1000°C) péry, takze sta-
vebni blok ma bunédénou strukturu podobnou strukture pénovych
utvarti. Objemovd hmotnost stfepu tohoto dobre izolujiciho
materidlu se.mﬁée pohybovat kolem 400 kg/m3. Jestlize je
objemovd hmotnost materidlu vys8i nez 1000 kg/m3, pak ma
material vyssi pevnost v tlaku a tim vys$sSi nosnost. Dutinové
stavebni bloky se vyrabéji protlacovacim postupem v 1lisu,
déli se na jednotlivé prvky, potom se sus$i a nakonec vypalu-

ji. Tuto vyrobu obstardvaji automatizovand zarizeni.

Plné cihly se naproti tomu vyrdbéji kromé jiného ve for-
méch uzavienych ze vSech stran, ve kterych se surovina, zelj-

ména silikatova hmota, lisuje.

Ukolem vynalezu je vyresit zpusob vyroby stavebnich blo-
ki, zejména dutinovych zdicich blokl, kterym by bylo mozno
pro vyrobu dutinovych zdicich blokld pouZit nejméné dvou sili-

kdtovych hmot & ruznou hustotou strepu.
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Podstata vynalezu

Tento Ukol je vyteden zplsobem vyroby stavebnich blokl
podle vyndlezu, jehoZz podstata spo¢iva v tom, Ze lisovaci
formou naplnénou silikdtovou hmotou s niZs$i hustotou, zejména
hmotou obsahujici vyleh&ovaci prisadu, se otvory ve dvou vza-
jemné protilehlych stranach lisovaci formy protlaé¢i tvarniky
odpovidajici prufezim otvoru v lisovaci formé a vytvori se
paralelni pruchozi kanalky ve stavebnim bloku, pricemz délka
tvarnikl je rovna nejméné odstupu dvou vzajemne protilehlych
stran formy a nejméné &ast tvarniki je vytvorena ve formé du-
tych profilovych trnu a je vyplnéna silikatovou hmotou s veét-
&i hustotou, ktera se pfi zpétném vytahovani nebo protahovéani
dutych profilovych tvarnikt vpravi 2z vnitrku dutych profilo-
vych tvarnikd do kanalku vytvarovanych dutymi profilovymi
tvarniky v silikatové hmoté s menSi hustotou. Pri vyrobé se
tedy vychazi =z formy zcela nebo témér naplnéné silikatovou
hmotou s niz&i hustotou stfepu a zasouvénim, popripadé pro-
souvanim profilovych ty¢i, majicich napfiklad pravouhelnikovy
tvar prurezu, se z formy vytlacuje materidl. Jestlize neni
forma Uplné vyplnéna, mél by objem zasunutych profilovych
tyéi odpovidat rozdilu mezi objemem hmoty ve formé a objemem
formy, aby potom byla forma zcela vyplnéna. Jestlize se pro-
filové tyée vytvori ve formeé dutych profilovych ty¢i tvori-
cich duté profilové lisovniky &i tvarniky, potom se v jejich
dutindch miZe vpravovat urc¢itou formou injektovani silikatova
hmota napriklad s vy$s$i hustotou strepu pri vytahovani dutych
profilovych ty¢i do formovaného télesa. Misto vytahovani se
mohou duté profilové tye lisovaci formou prosouvat na druhou
stranu, pricemz pri opousténi formy zistava pevnéjsi hmota
s vy88i hustotou uloZena ve vytvorenych dutinach. Je vyhodné,
aby se alesponi ¢ast dutych profilovych tvarnikd vytvorila
v prurezu v ¢asti svého obvodu, poptripadé u pravotihelnikovych
tvard prifezu maximédlné na trech sténach s tak velkou tloust-
kou stény, Ze pri vytahovani nebo protahovani dutych profilo-

vych tvarnika zustava v kanalcich dutina mezi vpravenou pev-




néjsi hmotou s vysSi hustotou a zédkladni pdérovitou hmotou
s niz&i hustotou. Tim se vytvari pevnéjii oblast obklopujici

ze stran dutinu v dutinovém bloku.

Pri dalsim vyhodném provedeni zplsobu podle vyndlezu se
alespoii &ast dutych profilovych tvarnikli na svém uUsti, ze
kterého vystupuje pevnéjsi druhd hmota s vétsi hustotou,
opat¥i Sikmou plochou 3jako vodici plochou zuzujici prurez
a druhd hmota se vytladuje do zbyvajici dutiny stavebniho
bloku asymetricky vaéi vnitfni sténé dutiny pro vnitfni spo-

jeni s pérovitou prvni hmotou s niz$i hustotou.

Pri provadéni jesté jiného zpusobu podle vynalezu se do
alesporni &Aasti kandlkl vyplnénych druhou silikatovou hmotou
s vét&i hustotou vtlaéi tvarnik, jehoz prirez leZii uvnitr
prarezové plochy vyplnéného kandlku a kanalky v silikéatové
hmoté s vyssi hustotou, popfipadé alesponn nékteré z nich se
opatri pouze obloZenim stén kandlki s vétsi pevnosti v tlaku
na v&ech neboﬁjen nékterych sténach kanalku.

Dédle je vyhodné, jestliZe se Jjako silikatova hmota
s nizdi hustotou se zpracovavd 3jil nebo hlina, smichana
s prostredky na vytvareni pértt a majici v surovém stavu hus-
totu mensi nez 1000 k/m3, zejména mensi hustotu strepu nez
400 k/m3, a jako silikdtova hmota s vyS$si hustotou se zpraco-
vava jil nebo hlina s hustotou nad 1000 kg/m3, zejména s hus-
totou strepu nad 1600 kg/m3 ve vysuseném a zejména také vypa-
leném stavu a vlhkost silikatové hmoty s niZ$i hustotou se

[+

nastavi na 40 % aZ 45 %.

Aby se zamezilo vzniku trhlinek a zajistila se vnit¥ni
vazba mezi silik&tovymi hmotami s rfiznou hustotou, pridava se
podle dal$iho vyhodného provedeni vyndlezu do silikadtové hmo-
ty s vy38i hustotou se pridad pisek, popel a/nebo sklenény
prach a podobné jako plnivo pro prizpusobeni zmensovani obje-




mu pri sudeni smritovéni silikdtové hmoty s niz&i hustotou.

ProtoZe vyformované bloky maji pted vysugenim nizkou
tvarovou stdlost, je vyhodné, jestlizZe se vytvarovany blok po
vyformovani uloZi pro usnadnéni manipulace na profilovanou
nosnou desku 2z tvarové stabilniho silikatového materidlu,
Ktera se potom spolec¢né s blokem vysusi a/nebo vypali. Tato
nosnéd deska miZe po vypdleni sama tvorit vysledny produkt
nebo se jako ztraceni nosna deska muze semlit a pouzit jako

surovina pridavana k vychozi hmoté.

Prehled obrazkul na vykresech

Vyndlez bude bliZe objasnén pomoci prikladu provedeni

zobrazenych na vykresech, kde znazornuji

obr. 1 priény rez formou a profilovymi trny slouzicimi jako
tvarniky, umisténym jesté mimo formu,

obr. 2 &elni pohled na formu opatfenou otvory pro zasunuti
tvarniku,

obr. 3 pfiény fez formou jako na obr. 1, ale s tvarniky pro-
sunutymi formou,

obr. 3a detail vytvofeni zvlastniho dutého profilového tvar-
niku a jim vytvorené dutiny,

obr. 3b detail vytvoreni jiného dutého profilového tvarniku

. a jim vytvorené dutiny,

obr. 4 poédobny pricény rez jako na obr. 1, ze kterého patrno
vpravovani silikdtové hmoty s vétsi hustotou do vnite-
niho prostoru formy p¥i vytahovani tvarniku,

obr. 5 priény rez vyformovanym tvarovym blokem,

obr. 6 priény Fez, podobny fezu z obr. 1 a 4, ale s jiz vyta-
Zenymi tvarniky, pricemz tvarnik je tvoren pouze plny-
ni tvarovacimi trny bez dutin pro vyplné, a

obr. 7 vytvarovany polotovar, ktery je pro dalséi manipulaci

uloZen na nosné desce.




Priklady provedeni vyndlezu

Podle obr. 1 se vicedilnad forma 1 majici tvar hranolu
naplni silik&dtovou hmotou 2 s nizs$i hustotou strepu (napf.
400 k/m3), obsahujici vyleh&ovaci prostredek zajigtujici poéd-
rovitou strukturu, v celé své vysce nebo do ur&ité vysky, aby
se forma 1 po zasunuti tvarnikd 3 celd vyplni. Tvarniky 3
jsou vytvoreny ve formé dutych trubek s pravoihelnikovym pru-
4. Pomoci jedno-

Yezem, které jsou svateny se zadkladni deskou
ho tla&ného valce nebo skupiny tlaénych valca se do tvarnikua
3, to znamend do dutych profilovych trna, vtlac¢i druha sili-
kétovad hmota 5 s vét3i hustotou strepu (napf. 1600 kg/m3).
Proti tvArnikim 3 je umisténa c¢elni deska 6 formy 1 opatr¥ena
otvory 7 s prarezy, které odpovidaji prureztm tvarnika 3.
Proti &elni desce 6 se na druhé strané formy 1 nachdzi zadni
deska 8, ktera presné odpovida ¢elni desce 6.

Jestlize se konstrukéni skupina s tvarniky 3, zobrazeny-
mi v prikladu na obr. 3 v rezu, posouva proti formé 1, proni-
kaji tvarniky 3 formou 1 a vystupuji na protilehlé strane
zadni deskou 8. Tim se prvni silikdtova hmota 2 vytlacuje do
stran a do horniho prostoru formy 1, popfipadé se jeji preby-
tek vytladuje otvory v zadni desce 8 ven. Je zfejmé, Ze pri
tom dochazi k relativnim pohybim mezi tvadrniky 3 a formou 1.
Pochopitelné se také mize pohybovat forma 1 vic¢i tvarnikum 3.

7a stavu zobrazeném na obr. 3 se tvarniky 3 tvofené du-
tymi trubkami s mnohotdhelnikovym prurezem opét vytahuji, pri-
Gem# stejnou rychlosti se p¥i vytahovani dutych tvarnikad 3
hmota 5 s vy3&i hustotou vytlacuje do vznikajicich dutin. Tak
se vytvari polotovar tvarnice, sestavajici z prvniho silika-
tového materidlu 2 s niZ&i hustotou a druhého materidlu 5

s vy$&i hustotou (obr. 5).

Na obr. 6 jsou v jednom pt¥ikladu znazornény dalsi moZ-
nosti sloudené do jednoho provedeni. JestliZe vychazime




z prikladu na obr. 4, po Uplném vytaZeni tvdrniku 3 z formy
1 se éelni deska 6 a také zadni deska 8 vyméni za desky 6,
8 majici v podstaté koncentrické otvory, pricemz tyto v pod-
staté soustfedné otvory jsou mendi ve svém prurezu neZ otvory
7, potom se jadrové casti rovnomérné vtlacené hmoty 5 vytlaci
z tvarnika 9, které jsou vytvoreny napriklad ve tvaru dutych
profilovych ty&i s pravouhelnikovym prurezem. Ve vytvarovaném
zdicim bloku pak zustdavaji dutiny 10, jejichZ stény Jjsou po-
kryty vrstvou druhé silikdtové hmoty 5. V zavislosti na vzta-
hu polohy otvori 7 vzhledem Kk otvorum ve vyménnych deskéach
pro &elni desku 6 a zadni desku 8 vznikaji trubkovité vytva-
rované obloZeni vnitfnich stén kanalklt v dutinovém bloku,
popripadé vznikaji obloZeni nebo vlozZky =z druhé silikatové
hmoty 5 jen na dvou vzajemné protilehlych sténach. Obr. 6
také zobrazuje, 2Ze ve stredni ¢asti bloku je vytvoren jesté
jeden zcela vyplnény kandlek 11 a jeden nevyplnény kanalek
12, ktery se vytvari pomoci tvarniku 13, ktery je na své cCel-
ni strané uzavren. Tvarniky 3, 13 mohou byt podle typu vyra-
béného vyrobku Jjiz v ptrikladu podle obr. 1 upevnény na za-

kladni desce 4.

Vyslednym vyrobkem je dutinovy zdici blok z hmoty 2
s nizsi hustotou a obsahujici napriklad podil 45 % dér, pri-
gdemz naptiklad polovina dér nebo kanalkt je bud zcela nebo
gasteéné vyplnéna druhou hmotou 5 s vyssi hustotou a tim je
zvy3ena jeji nosnost. Zcela vyplnéné kanalky nebo nevyplnéné
kandlky se mohou vytvaret v jediné vyrobni operaci. Pro vy-
tvateni vypouzdfenych kanalkd, napriklad dutin 10 z obr. 6
jsou nutné dvé vyrobni operace s rozdilnymi tvarniky 3, 9
a jedna vyména &elni desky 6, popripadé zadni desky 8, to

znamend je nutnd vyména nastroji a masek.

Tvarovany zdici blok z hmot 2, 5 je pred vysusenim jesteé
mékky. Vlhkost hmoty 2 bloku se miZe pohybovat napfiklad mezi
40 % a 45 %. Aby se tento nevysuSeny blok nemohl pri manipu-




laci pri premistovédni do susiciho procesu v sudicim zarizeni,
pri prekladani do vypalovaci pece a vedeni touto peci posko-
dit, ukladdd se na nosnou desku 15, kterd miZe byt vyrobena
napriklad z druhé hmoty 5, majici napriklad sniZenou vlhkost.
Nosné desky 15 mohou mit tvar odpovidajici presné pidorysnému
tvaru vyformovaného bloku, aby nepresahovaly pres okraje blo-
ku jako je tomu v prikladu na obr. 7. Tato nosnd deska 15
z materialu s vétsi pevnosti neZ ma prvni hmota 2 je v prubé-
hu celého procesu spole&né s tvarovym blokem vysousi a popri-
padé vypaluje. Nosna deska 15 se s tvarovym blokem nespoji
a miZe se po vypadleni odebrat jako samostatnd tvarovka. Jak
je patrno z obr.7, nosna deska 15 je opatfena kanalky umoZnu-
jici proudéni vzduchu pri suSeni a vypalovani a také ryhy
a drazky, které rovnéz slouizi k provétravédni a ke zmensSeni
velikosti dotykovych ploch. Nosné desky 15 se mohou po vypa-
leni semlit a takto ziskany materidl se miZe pridavat jako

prisada do prvni hmoty 2 nebo druhé hmoty 5.

Na obr. 3a je zobrazen duty profilovy tvarnik 3a, ktery
je opatren v oblasti svého uUsti Sikmou plochou 16 jako vodici
plochou. Pri vytahovéni dutého profilového tvarniku 3a podle
obr. 4 nebo jeho protahovani, kdy je $ikma plocha na opacném
konci, vytladuje tato sSikmd plocha 16 vpravovanou hmotu, na-
priklad hmotu s vétsi pevnosti v tlaku a s vysSi hustotou,
jednostranné do zbyvajici dutiny 17, kterd je potom vyplnéna
jen zc¢asti, a Jje pritladovana na sténu tlakem $ikmé plochy
16.

Na obr. 3b je zobrazen duty profilovy tvarnik 3b, jehoé
prarez na jedné strane, odpovidajici jedné sténé tvarniku 3b
nékolikanasobn& zvétdenou tloustku. 2ZvétsSenou tloustku mohou
mit az tri obvodové stény. Tim vznika rovnéz dutina 19, ktera
je vyplnéna materialem s vétsi pevnosti v tlaku jen z&asti,
ale kterd je ve zbyvajici <&asti svého p¥iéného prufezu volné

pruchozi.




Tvarové zdici bloky vyrobené zpusobem podle vynadlezu,
zejména dutinové zdici bloky, maji velkou nosnost a maji také

vynikajici tepelné izola¢ni vlastnosti. SoucCasné se u nich

projevuje také dobri zvukové izolaéni schopnost.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zpusob vyroby stavebnich blokl ze silikdtovych suro-
vin, zejména dutinovych zdicich blokl, p¥i kterém se uklada
silikdtovad hmota do lisovaci formy, vyformované prvky se sﬁéi
avypaluji, vyznaéujici se tim, Ze lisovaci
formou (1), naplnénou silikatovou hmotou s niZsi hustotou,
zejména hmotou obsahujici vylehovaci prisadu, se otvory (7)
ve dvou vzdjemné protilehlych strandch lisovaci formy (1)
protlad¢uji tvarniky (3) odpovidajici prufezim otvora (7)
v lisovaci formé (1) a ve stavebnim bloku se vytvori paralel-
ni prachozi kandlky (11), pricemZ délka tvarniku (3) je rovna
nejméné odstupu dvou vzdjemné protilehlych stran formy (1)
a nejméné &ast tvarniklu (3) je vytvorena ve tvaru dutych pro-
filovych trni a je vyplnéna silikdtovou hmotou (5) s vétsi
hustotou, kterd se pri zpétném vytahovani nebo protahovani
dutych profilovych tvarnika (3) vpravi z vnitfku dutych pro-
filovych tvarniku (3) do kandlkd (11) vytvarovanych dutymi
profilovymi tvarniky (3) v silikdtové hmoté (2) s menS$i hus-

totou.

2. Zpusob podle naroku 1, vyznac¢ujici s e
t i m, Z2e u alesponn &asti dutych profilovych tvarnika (3) se
vytvori p}ofil v jedné &asti jeho obvodu, popripadé u parvo-
dhelnikového tvaru priéného prurezu na nejvyse trech stra-
nadch, s tak velkou tloustkou, Ze pri zpétném vytahovani nebo
protahovéni dutych profilovych tvarnikd (3) zUstdva mezi vne-

senou pevnéjsi hmotou (5) s vys$si hustotou a pdérovitou hmotou

(2) s niZzs3i hustotou dutina.

3. Zpusob podle néaroku 1, vyznac¢ujici s e
t i m, 2e alespori &ast dutych profilovych tvarnika (3a) se
na svém usti, ze kterého vystupuje pevnéj$i druhd hmota (5)

- 2

s vét&i hustotou, opatri Sikmou plochou (16) jako vodici




plochou zuZujici prufez. a druhid hmota (5) se vtladuje do zby-
vajici dutiny stavebniho bloku asymetricky viaci vnitrni sténé
dutiny pro vnit¥ni spojeni s pérovitou prvni hmotou (2)

s niZsi hustotou.

4. Zpusob podle naroku 1, vyznad¢uijici s e
tim , %2e do alespon ¢asti kandlkd (11) vyplnénych druhou
silikatovou hmotou (5) s vétsi hustotou vtlaé&i tvarnik (9),
jeho# prifez leZi uvnitr prurezové plochy vyplnéného kanalku
(11) a kandlky v  silikdtové hmoté (5) s vy$si hustotou,
popripadé alespori nékteré z nich se opatri pouze obloZenim
stén kanalki s vétsi pevnosti v tlaku na vSech nebo jen

nékterych sténdch kanalku.

5. Zpusob podle ndrokli 1 az 4, vyznac¢ujic i
se tim, Ze jako silikatova hmota (2) s niZsi hustotou se
zpracovadvd jil nebo hlina, smichand s vylehcovacimi prostred-
ky a majici hustotu mensi nez 1000 k/m3, zejména mensi husto-
tu strepu nez. 400 k/m3, a jako silikdtovd hmota (5) s vyssi
hustotou se zpracovavd 3jil nebo hlina s hustotou nad 1000
kg/m3, zejména s hustotou strfepu nad 1600 kg/m3 ve vysusSeném
a zejména také vypdleném stavu a vlhkost silikatové hmoty

[)

(2) s niZ&i hustotou se nastavi na 40 % azZ 45 %.

6. Zbﬁsob podle nédroka 1 az 5, vy znac¢ujici
se tim, 2e do silikdtové hmoty (5) s vy$s8i hustotou se
pridd pisek, popel a/nebo sklenény prach a podobné jako
plnivo pro prizplusobeni zmenSovadni objemu pri suseni smr&to-

vani silikatové hmoty (2) s nizsi hustotou.

7. Zplsob podle nédrokli 1 a2 6, vy znac¢ujici
s e tim, Ze vytvarovany blok se po vyformovadni uloZi pro
usnadnéni manipulace na profilovanou nosnou desku (15) z tva-
rové stabilniho silikdtového materiidlu, ktera se potom

spole&né s blokem vysu$i a/nebo vypali.
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