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(57) Изобретение относите? к технологии стро-
ительства, а именно к изготовлению из-

делий из ячеистого бетона. Цепью изо-
бретения является повышение производи-
тельности, В блок-форму 1 заливают
ячеистобетонную смесь 2. Блок-кассету 3 с
арматурными каркасами 4 подогревают до
20-70°С, интенсифицируют процесс вспучи-
вания смеси, а в момент начала вспучива-
ния блок-кассету 3 вводят в блок-форму
1. Снимают горбушку, выдерживают сы-
рец, а затем блок-кассету 3 извлекают из
Ьлок-формы 1 и подают на автоклавную об-
работку, после чего в контейнере распалуб-
ливают 3 ил.
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Изобретение относится к технологии
изготовления изделий из ячеистого бетона
и может Ььпь использовано в строительст-
ве, в частности для изготовления строитель-
ных конструкций.

Цель изобретения - повышение произ-
водительности.

На фиг. 1 показана схема введения блок-
кассеты в блок-форму с ячеистобетонной
смесью; на фиг,2 - схема извлечения
блок-кассеты с сырыми изделиями из
блок-формы; на фиг.З - схема размыкания
блок-кассеты в контейнере и укладки изде-
лий.

На схемах показаны: блок-форма 1, яче-
истобегоннал смесь 2 в ней, ползя блок-кас-
сета 3, имеющая сквозные отверстия на
торцах с установленными в пей арматурны-
ми каркасами 4, полученные изделия 5, кон-
тейнер 6 для хранения и транспортировки
готовых изделий,

Способ осуществляют следующим об-
разом.

В блок-форму 1 заливают необходимое
количество свежеприготовленной ячеисто-
бетонной смеси 2. Блок-кассету 3 в сборе с
установленными в пей арматурными карка-
сами 4 предварительно подогревают по
известной технологии до температуры не
ниже 20°С и не выше 70°С для предотвра-
щения осадки смеси и рэономерного сколь-
жения при вспучивании основного бетона и
пристеночного слоя, а также предотвраще-
ния появления на поверхности изделий
отслаивающейся пленки. В блок-форме 1
интенсифицируют процесс вспучивания
ячеистобетонной смеси 2 любым известным
способом, например с немощью вибрации,
и в момент начала вспучивания смеси 2 вво-
дят в блок-форму 1 (фиг.1) нагретую блок-
кассету 3. Нижние торцовые стороны полой
блок-кассеты 3 с установленными в ней ар-
матурными каркасами 4 под собственным
весом плотно прижимаются к днищу блок-
формы 1 и тем самым разрезают находящу-
юся в ней ячеистобетонную смесь 2 При
этом открытой остается только верхняя тор-
цовая часть полой блок-кассеты 3,

Продолжают интенсификацию вспучи-
вания до полного заполнения Блок-кассеты
3, лишнюю смесь, так называемую горбуш-
ку, с открытой стороны срезают ины прикаты-
вают известными способами. Затем
производят выдержку сырца до набора им
такой пластической прочности, которая
обеспечивает сохранение геометрических
размеров изделий во время дальнейшего
перемещения и зависит как от размеров и

формы изделий (например, для стеновых па-
нелей размером 6x1,2x0,2 м она может со-
ставлять 0,08-0,1 МПз), так и от состава
сырьевой смеси.

5 После этого блок-кассету 3 с сырыми
изделиями 5 извлекают из блок-формы 1
(фиг.2) и подают на звюклавную обработку,
причем жесткость блок-кассет позволяет ус-
танавливать их друг на друга, обеспечивая

10 тем самым максимальный коэффициент за-
полнения автоклава (не показан). После ав-
токлавной обработки олок-кэссету 3
отправляют в контейнер 6 (фиг.З). в котором
производят операцию распалубки, т.е. раз-

15 мыкают жестко зафиксированные перего-
родки блок-кассеты 3, и изделия 5 остаются
в контейнере, готовые для хранения и даль-
нейшей транспортировки к потребителю.

При использовании изобретения дости-
20 гается повышение производительности тру-

да в 1,5-2 рзза за счет сокращения
количества технологических операций и их
упрощения, обеспечивается возможность
аптомашзации и снижение доли ручного

25 труда за счет использование одной и той же
кассеты на всех технологических переделах,
вплоть до укладки гоювого изделия в кон-
тейнер для транспортировки к потребите-
лю

30 Использование изобретения позволяет
повысить качество получаемых изделий из
ячеистого бетона, в том числе крупногаба-
ритных армированных язделий с уплотнен-
ной глянцевой поверхностью с закрытыми

35 порами, а при необходимости - и рельефной
поверхностью без дополнительной калиб-
ровки, например, путем фрезерования.

Кроме того, за счет использования
меньшего количества единиц оборудования

40 достигается сокращение производственных
площадей.

Ф о р м у л л и з о б р е т е н и я
Способ изготовления ячеистобетонных

45 изделий, вклгачаюший введение в форму ар-
матуры, блока перегородок, заливку смеси и
интенсификацию ее вспугивания, термооб-
работку сь'рца и извлечение изделий из
формы, о т л и ч а ю щ и й с я тем, т о , с

50 целью повышения производительности, ар-
матуру закрепляют в блоке перегородок,
вводят его в форму после заливки смеси
перед интенсификацией вспучивания, по-
сле набора сырцом пластической прочности
извлекают блок перегородок с сырцом из

55 формы и подвергают термообработке, по-
сле чего изделие освобождают or блока пе-
регородок
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