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(72) МАСЛОВ ОЛЕКСАНДР ГАВРИЛОВИЧ, САЛЕ-
НКО ЮЛІЯ СЕРГІЇВНА, СЕРБИН ВІТАЛІНА ОЛЕК-
САНДРІВНА 
(73) КРЕМЕНЧУЦЬКИЙ НАЦІОНАЛЬНИЙ УНІВЕР-
СИТЕТ ІМЕНІ МИХАЙЛА ОСТРОГРАДСЬКОГО 
(57) 1. Вібраційна установка для формування стін-
них блоків, що містить станину з вертикальними 
колонами, зв'язаними траверсою, рухому раму, 
встановлену на станині за допомогою пружних 
амортизаторів, прес-форму, верхній повзун, спо-
лучений з траверсою за допомогою приводу ліній-
ного переміщення, нижній повзун, сполучений з 
рамою за допомогою приводу лінійного перемі-
щення, і витратний бункер із дозуючим пристроєм, 
виконаним у вигляді мірного ящика, встановленого 
в горизонтальних напрямних і забезпеченого при-
водом лінійного переміщення, яка відрізняється 

тим, що додатково забезпечена пустотоутворюва-
чами, які разом з бездонною прес-формою жорст-
ко закріплені на рухомій рамі, причому прес-форма 
розділена подовжніми перегородками, висота яких 
дорівнює висоті прес-форми, і всередині кожної 
утворюваної секції, призначеної для формування 
окремого бетонного блока, розташовані пустотоу-
творювачі і установлено знімний піддон, при цьому 
висота пустотоутворювачів дорівнює 0,75-0,925 
висоти виробу, що формується, причому рухома 
рама забезпечена віброзбуджувачем горизонталь-
них кругових коливань, і на верхньому повзуні опо-
зитно кожній секції прес-форми змонтовані прива-
нтажі за допомогою пружних елементів. 
2. Вібраційна установка для формування стінних 
блоків за п. 1, яка відрізняється тим, що забезпе-
чена багатосекційним виштовхувачем піддонів, 
виконаним у вигляді закріплених на нижньому пов-
зуні під кожною секцією прес-форми 6 двосторон-
ніх кронштейнів, на яких змонтовано плоскі вишто-
вхувачі у вигляді пластин. 

 
 

 
Корисна модель відноситься до промисловості 

будівельних матеріалів і може бути використана 
для виробництва виробів із будівельних сумішей. 

Відома вібраційна установка для формування 
бетонних виробів, що містить станину із вертика-
льними колонами, на якій за допомогою пружних 
амортизаторів змонтована рухома рама з віброз-
буджувачами вертикальних коливань, на рухомій 
рамі встановлена знімна прес-форма, притискува-
на до рухомої рами механічним пристроєм, а ко-
лони, зв'язані у верхній частині траверсою, слу-
жать направляючими для повзуна, забезпеченого 
пуансоном, причому повзун сполучений з гідроци-
ліндром, закріпленим на траверсі [Львович К. И. 
Песчаный бетон и его применение в строительст-
ве. Издательство: Строй Бетон, 2007 г. - 320 с.]. 

Недоліком відомої вібраційної установки є ни-
зька продуктивність і підвищена енергоємність, 
збільшена металоємність, складність пристрою, 
неможливість формування багатопустотних бе-
тонних блоків. 

Підвищена металоємність зв'язана з викорис-
танням великої кількості прес-форм. 

Підвищена енергоємність і низька продуктив-
ність виникає через необхідність використання 
знімних прес-форм, які необхідно встановлювати і 
закріплювати на рухомій рамі віброплощадки, ві-
д'єднувати від рухомої рами і разом з відформо-
ваним виробом переміщати в пропарювальну ка-
меру з подальшим витяганням відформованого 
виробу з прес-форми. 

Найближчою до пропонованої корисної моделі 
є відома вібраційна установка для формування 
бетонних виробів, що містить завантажувальний 
вузол і станину з вертикальними колонами, на якій 
за допомогою пружних амортизаторів змонтована 
рухома рама з віброзбуджувачами вертикальних 
коливань, на рухомій рамі встановлений знімний 
піддон і рухома прес-форма, а колони, зв'язані у 
верхній частині траверсою, служать направляю-
чими для нижнього повзуна, забезпеченого ви-
штовхувачами переміщуваної прес-форми у вер-
тикальному напрямі, і для верхнього повзуна, 
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забезпеченого пуансоном, причому верхній повзун 
пов'язаний з траверсою за допомогою приводу 
лінійного переміщення у вигляді гідроциліндра, а 
нижній повзун сполучений з гідроциліндром, закрі-
пленим внизу станини, при цьому завантажуваль-
ний вузол, виконаний у вигляді витратного бункера 
і дозуючого пристрою, що містить мірний ящик, 
який встановлений в горизонтальних направляю-
чих і забезпечений приводом лінійного перемі-
щення [Патент Російської Федерації на корисну 
модель №21549, кл. В28ВЗ/04, 2001]. 

Недоліком відомої вібраційної установки є 
складність конструкції, висока енергоємність, порі-
вняно низька продуктивність при формуванні ви-
робів із жорстких і зверхжорстких цементобетон-
них сумішей, неможливість формування 
багатопустотних бетонних блоків. 

Мета корисної моделі - зниження енергоємно-
сті і металоємності, спрощення конструкції і під-
вищення продуктивності та якості формованих 
виробів. 

Указана мета досягається тим, що вібраційна 
установка для формування стінних блоків, що міс-
тить станину з вертикальними колонами, зв'яза-
ними траверсою, рухому раму, встановлену на 
станині за допомогою пружних амортизаторів, 
прес-форму, верхній повзун, сполучений з травер-
сою за допомогою приводу лінійного переміщення, 
нижній повзун, сполучений з рамою за допомогою 
приводу лінійного переміщення, і витратний бун-
кер із дозуючим пристроєм, виконаним у вигляді 
мірного ящика, встановленого в горизонтальних 
направляючих і забезпеченого приводом лінійного 
переміщення, додатково забезпечена пустотоут-
ворювачами, які разом з бездонною прес-формою, 
жорстко закріплені на рухомій рамі, причому прес-
форма розділена подовжніми перегородками, ви-
сота яких дорівнює висоті прес-форми, і всередині 
кожної утворюваної секції, призначеної для фор-
мування окремого бетонного блоку, розташовані 
пустотоутворювачі і встановлено знімний піддон, 
при цьому висота пустотоутворювачів дорівнює 
0,75-0,925 висоти виробу, що формується, причо-
му рухома рама забезпечена віброзбуджувачем 
горизонтальних кругових коливань і на верхньому 
повзуні опозитно кожній секції прес-форми змон-
товані привантажі за допомогою пружних елемен-
тів. Вібраційна установка забезпечена багатосек-
ційним виштовхувачем піддонів, виконаним у 
вигляді закріплених на нижньому повзуні під кож-
ною секцією прес-форми двосторонніх кронштей-
нів, на яких змонтовано плоскі виштовхувачі у ви-
гляді пластин. 

На Фіг.1 зображена вібраційна установка для 
формування стінних блоків, загальний вигляд; на 
Фіг.2 - вигляд А на Фіг.1. 

Вібраційна установка для формування стінних 
блоків включає станину 1 з вертикальними коло-
нами 2, зв'язаними траверсою 3, а також рухому 
раму 4, встановлену на станині 1 за допомогою 
пружних амортизаторів 5, і прес-форму 6. Верти-
кальні колони 2 служать направляючими для вер-
хнього повзуна 7, який сполучений з траверсою 3 
за допомогою приводу 8 лінійних переміщень. На 
станині 1 змонтований витратний бункер 9 із до-

зуючим пристроєм, виконаним у вигляді мірного 
ящика 10, який встановлений в горизонтальних 
направляючих 11 і забезпечений приводом ліній-
ного переміщення 12. Мірний ящик 10 має тільки 
бічні стіни. Вібраційна установка додатково забез-
печена пустотоутворювачами 13, які разом з без-
донною прес-формою 6, жорстко закріплені на 
рухомій рамі 4 за допомогою подовжніх ребер 14, 
причому прес-форма 6 розділена подовжніми пе-
регородками 15, висота яких дорівнює висоті прес-
форми і всередині кожної утворюваної секції, при-
значеної для формування окремого бетонного 
блоку, розташовані пустотоутво-рювачі 13 і вста-
новлено знімний піддон 16, при цьому висота пус-
тотоутворювачів 13 дорівнює 0,75...0,925 висоти 
виробу, що формується. Рухома рама 4 забезпе-
чена віброзбуджувачем горизонтальних кругових 
коливань 17 і на верхньому повзуні 7 опозитно 
кожної секції прес-форми 6 змонтовані привантажі 
18 за допомогою пружних елементів 19. Вібрацій-
на установка забезпечена багатосекційним вишто-
вхувачем піддонів, виконаним у вигляді закріпле-
них на нижньому повзуні 20 під кожною секцією 
прес-форми 6 двосторонніх кронштейнів 21, на 
яких змонтовано плоскі виштовхувані 22 у вигляді 
пластин. 

Вібраційна установка для формування стінних 
блоків працює таким чином. 

Витратний бункер 9 заповнюється жорсткою 
(напівсухою) формувальною цементобетонною 
сумішшю. Одночасно формувальною сумішшю 
заповнюється і мірний ящик 10, який розташова-
ний під витратним бункером 9. В кожну секцію 
прес-форми 6 встановлюються знімні піддони 16. 
Включається віброзбуджувач коливань 17, який 
надає рухомої рамі, а отже і жорстко закріпленим 
на ній прес-формі 6 і пустотоутворювачам 13 кру-
гові горизонтально направлені коливання. Також 
збоку рухомої рами кругові горизонтальні коливан-
ня надаються піддонам 16. Одночасно з цим мір-
ний ящик 10 разом з цементобетонною сумішшю 
переміщається за допомогою приводу 12 по на-
правляючих 11 і встановлюється над прес-
формою 6. При цьому суміш із мірного ящика 10 
висипається і, піддавшись одночасно вібраційній 
дії, заповнює прес-форму. Таким чином поєдну-
ється заповнення прес-форми сумішшю з її попе-
реднім ущільненням. Після заповнення прес-
форми 6 сумішшю мірний ящик 10 відводиться в 
початкове положення, попутно зрізаючи з прес-
форми надлишок цементобетонної суміші. Під 
вібраційною дією горизонтально направлених ко-
ливань, які передаються від стін прес-форми 6, 
пустотоутворювачів 13 і піддонів 16 в ущільнюва-
ної суміші створюється складний напружено-
деформований стан, викликаний нормальними і 
зсувними деформаціями, що забезпечує ефектив-
не ущільнення виробів, що формуються. На за-
ключній стадії формування виробів за допомогою 
приводу 8 опускається повзун 7. При цьому прива-
нтажі 18 входять в зіткнення з ущільнюваної пове-
рхнею і при подальшому русі повзуна 7 впливають 
на виріб, що формується, із зростаючим тиском, 
функціональна величина якого залежить від жорс-
ткості пружних елементів 19. В результаті відбува-



5 56248 6 
 

 

 

ється остаточне високоефективне ущільнення з 
утворенням якісної поверхні формованого виробу. 

Після цього вимикається віброзбуджувач гори-
зонтально напрямлених коливань 17, повзун 7 
відводиться в початкове положення і піддони 16 
разом з відформованими виробами за допомогою 
багатосекційного виштовхувача ви-пресуються з 
прес-форми 6 і знімаються з вібраційної установки. 
Потім цикл повторюється. 

Використання пружних елементів 19, які вста-
новлювані між повзуном 7 і привантажами 18, до-
зволяє зменшити величину шкідливих вібраційних 

дій, що передаються станині, здійснити індивідуа-
льний заданий тиск у вертикальному напрямі на 
поверхню виробів, що ущільнюються. 

Застосування пропонованої вібраційної уста-
новки дозволяє здійснити формування багатопус-
тотних стінних блоків з жорстких і наджорстких 
цементобетонних сумішей, спростити її конструк-
цію, понизити на 15 - 25% енергоємність, підвищи-
ти продуктивність і забезпечити необхідну якість 
виробів, що формуються, з жорстких і наджорстких 
цементобетонних сумішей. 
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