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(57) Спосіб виготовлення декоративно-
оздоблювального виробу, що включає приготу-
вання суміші, вкладення її в форму, твердіння, 

який відрізняється тим, що суміш готують із бе-
тону або із глини, або із гіпсу, або із алебастру, в 
суміш додають пластифікатор та барвник, на дно 
форми поміщають рельєфне декорування та ела-
стичну прокладку, форму з сумішшю переверта-
ють на проверхню, знімають форму з рельєфним 
декоруванням і елестичну прокладку, причому 
твердіння проводять в природних умовах протягом 
24 годин. 

 
 
 

 
 
 

Корисна модель стосується виготовлення ви-
робів з декоративно-рельєфною поверхнею і може 
бути використаний для зовнішнього та внутрішньо-
го облицювання споруд та поверхонь, а саме при 
виготовленні декоративних покриттів доріг - троту-
арної фігурної плитки, облицювальної цегли, об-
лицювальної плитки та інших декоративних виро-
бів. 

Відомий спосіб виготовлення бетонних виро-
бів, який включає приготування суміші, вкладення 
її в форму із рельєфоутворюючою матрицею [Па-
тент РФ № 2132274, В28В 1/08, Бюлетень изобре-
тений, № 18, 1999 г.]. 

До причин, що перешкоджають досягненню 
очікуваного технічного результату при використан-
ні відомого способу є те, що вкладання бетонної 
суміші в форму із рельєфоутворюючою матрицею, 
вібрування та тепловологісна обробка - багатоо-
пераційний технологічний процес, в якому вигото-
вляють облицювальний шар, що вкладається на 
рельєфоутворюючу матрицю, вібрують його та 
піддають термовологісній обробці, що призводить 
до примусового висушування виробів, а це в свою 
чергу призводить до зменшення гідратації виробу, 
тобто зменшує міцність. Крім того, це багатоопе-
раційний технологічний процес, що вимагає вели-
ких енергозатрат, що значно збільшує собівартість 
виробів. 

Найбільш близьким до об'єкта, що заявляєть-
ся, є спосіб виготовлення бетонних виробів в па-
кувальних формах, який включає приготування 
бетонної суміші, вкладення її в форму, твердіння 

[Деклараційний патент України № 39086, В28В 
7/16, Бюл. № 4, 2001 р.]. 

До причин, що заважають отримати описаний 
нижче результат при використанні відомого спосо-
бу, відноситься те, що даний спосіб призначений 
для твердіння бетонної суміші в замкнутому гер-
метичному об'ємі з повітря- та вологоізоляційним 
покриттям і при температурі 50-60°С, тобто прово-
диться термотвердіння, тобто термовисушування, 
що також призводить до зменшення гідратації ви-
робу, а отже зменшує міцність. Крім того, виготов-
лення, витримка до моменту використання виробів 
у пакувальних формах веде до збільшення мате-
ріалозатрат, оскільки для кожної партії виробів 
необхідні нові пакувальні форми. 

Технічний результат, що досягається при ви-
користанні способу - отримання декоративно-
рельєфної поверхні з високими фізико-
механічними та експлуатаційними показниками за 
рахунок додавання мінералов'яжучої домішки та 
барвника і перевертання форми з сумішшю на 
поверхню, що дозволяє проводити твердіння ви-
робів в природних умовах на поверхні без термо- 
та вологообробки, а також виключити додаткові 
операції по видаленню виробів із форм при вико-
ристанні виробів. 

В основу корисної моделі поставлено задачу в 
способі виготовлення бетонних виробів в пакува-
льних формах шляхом додавання мінералов'яжу-
чої домішки та барвника і перевертання форми з 
сумішшю на поверхню та твердіння в природних 
умовах забезпечити утворення декоративно-
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рельєфної поверхні з високими фізико-
механічними та експлуатаційними показниками. 

Поставлена задача вирішується тим, що у ві-
домому способі виготовлення декоративно-
оздоблюючого виробу, що включає приготування 
суміші, вкладення її в форму, твердіння, згідно з 
винаходом суміш готують із бетону або із глини, 
або із гіпсу, або із алебастру, в суміш додають 
пластифікатор та барвник, на дно форми поміща-
ють рельєфне декорування та еластичну проклад-
ку, форму з сумішшю перевертають на поверхню, 
знімають форму рельєфним декоруванням і елас-
тичну прокладку, причому твердіння проводять в 
природних умовах протягом 24 годин. 

Проведений аналіз рівня техніки та виявлених 
джерел, що містять відомості про аналоги, дозво-
лили встановити, що не знайдено аналогів, що 
характеризуються ознаками заявленого винаходу. 
Визначення із переліку виявлених аналогів прото-
типу, як найбільш близького по сукупності суттєвих 
ознак аналога, дав змогу виявити сукупність суттє-
вих по відношенню до технічного результату відмі-
тних ознак в заявленому способі, викладених в 
формулі винаходу. 

Значить, заявлена корисна модель відповідає 
критерію „новизна". 

При дослідженні суттєвих ознак описаного 
способу не виявлено яких-небудь аналогічних ві-
домих рішень, в яких в суміш додають пластифіка-
тор та барвник і вкладають суміш в форму з рель-
єфним декоруванням та еластичною прокладкою, 
перевертають на поверхню і знімають форму з 
рельєфним декоруванням та еластичну прокладку, 
і залишають для твердіння в природних умовах, 
що дозволяє отримати верхню горизонтальну по-
верхню виробу різноманітної та неповторної фак-
тури, рельєфу та форми, що надає еластична про-
кладка та рельєфне декорування в формі, а 
твердіння виробу в природних умовах без форм 
протягом 24 годин набирає стандартної міцності. 

Введення в спосіб операції перевертання фо-
рми з сумішшю і знімання її в сирому вигляді ви-
ключає процес розформовки або іншого вилучен-
ня готового виробу із форми після твердіння, а це 
в свою чергу виключає механічні пошкодження і 
підвищує фізико-механічні та експлуатаційні влас-
тивості. Крім того, при приготуванні суміші дода-
ють пластифікатор, марку та кількість якого виби-
рають в залежності від виду суміші: бетон чи 
глина, чи гіпс, чи алебастр чи інший матеріал, що 
підвищує міцність виробу. Спектр кольорів готових 
виробів залежить від виду та пропорцій компонен-
тів барвників. 

Еластична прокладка має низьку адгезію з ма-
теріалом суміші і тому легко знімається з готового 

виробу в сирому вигляді, а це значно скорочує 
термін твердіння, крім того при цьому виключаєть-
ся процеси нагрівання, обробки на вібростенді для 
розформовки і вибивання виробу, що забезпечує 
значне зниження енерго- і працевитрат виготов-
лення виробів. 

Крім того, форма з рельєфним декоруванням 
легко може бути виготовлена в умовах виробницт-
ва і оскільки її не піддають термо- та вологісній 
обробці має високу зносостійкість. 

Спосіб виготовлення декоративно-
оздоблюючого виробу здійснюється за блок-
схемою, показаною на малюнку. 

Технологічна лінія, що реалізує запропонова-
ний спосіб складається із звичайного бетоно- або 
розчинозмішувача (1), ємність для готової суміші 
(2), форми з рельєфним декоруванням (3), елас-
тичної прокладки (4), поверхні для готової продук-
ції (5). 

Спосіб виготовлення декоративно-
оздоблюючого виробу реалізується наступним 
чином: в бетоно- або розчинозмішувач (1) залива-
ють воду, додають бетонну суміш або глиняну, або 
гіпсову, або алебастрову, або інший матеріал, пе-
вну кількість та певної марки пластифікатор в за-
лежності від матеріалу, барвник і змішують до од-
норідної суміші. Набирають однорідну суміш у 
ємність для готової суміші (2). У формі на дні роб-
лять рельєфне декорування (наприклад клейови-
ми сумішами або іншим матеріалом) і поміщають 
еластичну прокладку (4). Вкладають готову суміш 
у форму з рельєфним декоруванням (3) з еласти-
чною прокладкою (4) і заповнену готовою сумішшю 
форму перевертають на поверхню для готової 
продукції (5). Поверхня для готової продукції (5) 
може бути різної форми: плоска, овальна, кутова 
та інша. Після чого форма з рельєфним декору-
ванням (3) знімається з виробу першою, а еласти-
чна прокладка (4) другою. Завдяки еластичності 
прокладки (4) вона легко знімається і використову-
ється багаторазово. Продукція сирець залишаєть-
ся для твердіння в природних умовах на 24 годи-
ни. Оскільки лицьова поверхня виробу 
знаходиться без контакту з поверхнею, то повніс-
тю виключається пошкодження художньо-
декоративного виду виробу до моменту викорис-
тання. З метою економії поверхні, на перший шар 
поверхні для готової продукції (5), вкладають про-
кладки і наступну нову поверхню для готової про-
дукції (5). Після набиранні міцності вироби готові 
для використання. 

Запропонований спосіб дозволяє виготовляти 
вироби великої розмаїтості, економити час, праце-
витрати, енергоспоживання, кошти на дороге уста-
ткування.
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