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(57) 1. Пристрій для формування будівельних бло-
ків, що включає формувальну платформу з вста-
новленою на ній формувальною матрицею і роз-
ташований над ними пуансон з притискним 
механізмом, а також джерело хвиль, який відріз-
няється тим, що містить плиту-хвилевід, на кон-
солі якої розміщено джерело хвиль, а на тильній 
стороні якої виконана променева система ребер 
жорсткості, причому плиту-хвилевід встановлено 
на формувальній платформі за допомогою опор 
через пружні віброзахисні елементи з можливістю 
її зміщення в горизонтальній і вертикальній пло-
щинах, а формувальна матриця розташована на 
плиті-хвилеводі в зоні максимальних швидкостей її 
поперечного хвильового руху через піддон, вико-
наний з матеріалу з низькою хвильовою жорсткіс-
тю. 
2. Пристрій за п. 1, який відрізняється тим, що 
променеві ребра жорсткості встановлені під кутом 

, який визначається зі співвідношення 
a

b
tg , 

де a  - швидкість повздовжньої складової згибної 

хвилі в металі плити-хвилеводу, b  - швидкість 

поперечної складової згибної хвилі. 

3. Пристрій за п. 1, який відрізняється тим, що на 
плиті-хвилеводі містяться обмежувачі зміщення 
формувальної матриці. 
4. Пристрій за п. 1, який відрізняється тим, що 

довжина плити-хвилеводу 1L  складає величину, 

кратну 1/8 довжини згибної хвилі . 

5. Пристрій за п. 1, який відрізняється тим, що 
опори плити-хвилеводу на формувальній платфо-

рмі розташовано на відстані 2L  вздовж подовж-

ньої осі плити-хвилеводу, що складає величину, 

кратну 1/8 довжини згибної хвилі . 

6. Пристрій за п. 5, який відрізняється тим, що 
опори плити-хвилеводу на формувальній платфо-
рмі, що є найближчими до краю консолі, де розмі-
щено джерело хвиль, розташовано від краю кон-

солі на відстані 3L , яка складає величину, кратну 

1/8 довжини згибної хвилі . 

7. Пристрій за п. 1, який відрізняється тим, що 
пуансон розташовано з зазором до притискного 
механізму. 
8. Пристрій за п. 1, який відрізняється тим, що 
джерело хвиль розташовано за межами зони фо-
рмування. 
9. Пристрій за п. 1, який відрізняється тим, що 
плита-хвилевід виконана плоскою. 
10. Пристрій за п. 1, який відрізняється тим, що 
пуансон виконаний плоским. 
11. Пристрій за п. 1, який відрізняється тим, що 
формувальна матриця виконана знімною. 
12. Пристрій за п. 1, який відрізняється тим, що 
піддон виконаний знімним. 
 

 
 
 

 
 
 

Корисна модель відноситься до промисловості 
будівельних матеріалів і може використовуватися 
при виготовленні будівельних блоків та цегли. 

В теперішній час широко використовуються 
пристрої для формування будівельних блоків, ро-

бота яких побудована на використанні вібраційно-
го ущільнення сумішей. 

Відомий пристрій для вібраційного формуван-
ня виробів з бетону [1], який складається з неру-
хомої формувальної платформи, виконаної у ви-
гляді станини, на якій через пружні елементи 
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розташовано вібраційну плиту, на яку встановлено 
формувальну матрицю, а зверху розташовано 
пуансон з притискним механізмом, що включає 
кронштейни, на яких розміщено пневмоциліндри з 
герметизованими поршнями, а також джерело 
подання стиснутого повітря. При цьому пуансон та 
формувальна платформа з'єднані проміж собою 
через трансформатори коливань, які виконані пне-
вматичними і включають циліндровий стаканопо-
дібний корпус, який створює з дном стакана і гер-
метизованим поршнем, розміщеним в ньому, ро-
робочу камеру, сполучену з джерелом стисненого 
повітря, причому, поршень через шток взаємодіє з 
пуансоном, а корпус із станиною або навпаки. Віб-
раційні коливання подаються знизу на формува-
льну суміш. 

Даний пристрій має такі недоліки, як велика 
енергоємність, недостатня якість ущільнення 
отриманих виробів, крім того, пристрій має недо-
статню надійність роботи в наслідок використання 
пневмоциліндрів. 

Найбільш близьким до технічного рішення, що 
заявляється, є пристрій формування будівельних 
блоків [2], що включає формувальну платформу з 
встановленою на ній формувальною матрицею і 
розташований над ними пуансон з притискним 
механізмом, а також джерело хвиль. Причому пуа-
нсон з притискним механізмом виконано у вигляді 
віброштампу, що містить підпружинені одна відно-
сно іншої верхньої та нижньої плит. На верхній 
плиті віброштампу розміщено джерело хвиль, а на 
ніжній плиті - випромінювачі, що розташовані у 
шахматному порядку. Причому джерело хвиль 
розташовано над формувальною матрицею, вико-
наною у вигляді бортоснастки. Пристрій встанов-
лено на самохідному порталі за допомогою меха-
нізму вертикальних переміщень, що включає 
траверсу, яка приєднана до віброштампу. Пристрій 
має декілька електричних приводів: для підйома-
опускання формувальної матриці, для підйома-
опускання траверси з віброштампом, для поворота 
бункера-постачальника, де міститься бетонна су-
міш, та привід джерела хвиль. Конструкція такого 
пристрою має такі недоліки, як велика металоєм-
ність, що обумовлена великими габаритними роз-
мірами пристрою. Слід відзначити, пристрій має 
складну конструкцію та велику енергоємність, що 
обумовлено наявністю декількох електроприводів. 
Крім того, пристрій не забезпечує достатню щіль-
ність і міцність будівельних блоків. 

В основу корисної моделі поставлена задача 
створення такого пристрою, в якому шляхом удо-
сконалення конструкції досягається її спрощення, 
а також зниження енергоємності та матеріалоєм-
ності пристрою і підвищення якості будівельних 
блоків. 

Поставлена задача вирішується тим, що у ві-
домому пристрої для формування будівельних 
блоків, що включає формувальну платформу з 
встановленою на ній формувальною матрицею і 
розташований над ними пуансон з притискним 
механізмом, а також джерело хвиль, згідно з кори-
сною моделлю, містить плиту-хвилевід, на консолі 
якої розміщено джерело хвиль, а на тильній сто-
роні якої виконана променева система ребер жор-

сткості, причому плиту-хвилевід встановлено на 
формувальній платформі за допомогою опор че-
рез пружні віброзахисні елементи з можливістю її 
зміщення в горизонтальній і вертикальній площи-
нах, а формувальна матриця розташована на пли-
ті-хвилеводі в зоні максимальних швидкостей її 
поперечного хвильового руху через піддон, вико-
наний з матеріалу з низькою хвильовою жорсткіс-
тю. 

Доцільно, коли променеві ребра жорсткості 
встановлені під кутом , який визначається зі 

співвідношення 
a

b
tg , де 

а - швидкість повздовжньої складової згибної 
хвилі в металі плити-хвилеводу, 

b - швидкість поперечної складової згибної 
хвилі. 

Крім того, на плиті-хвилеводі містяться обме-
жувачі зміщення формувальної матриці. 

Доцільно, коли довжина плити-хвилеводу 1L  

складає величину кратну 1/8 довжини згибної хви-

лі . 

Крім того, опори плити-хвилеводу на форму-

вальній платформі розташовано на відстані 2L  

вздовж подовжньої вісі плити-хвилеводу, що скла-

дає величину кратну 1/8 довжини згибної хвилі . 

Крім того, опори плити-хвилеводу на форму-
вальній платформі, що є найближчими до краю 
консолі, де розміщено джерело хвиль, розташова-

ні від краю консолі на відстані 3L , що складає 

величину кратну 1/8 довжини згибної хвилі . 

Доцільно, коли пуансон розташовано з зазо-
ром до притискного механізму. 

Крім того, джерело хвиль розташовано за ме-
жами зони формування. 

Доцільно, коли плита-хвилевід і пуансон вико-
нані плоскими. 

Крім того, формувальна матриця і піддон ви-
конані зйомними. 

Наявність плити-хвилеводу в пристрої забез-
печує передачу енергії хвиль від джерела хвиль в 
формувальну суміш. Причому виконання плити-
хвилеводу і пуансона плоскими забезпечує те, що 
хвилі стиснення і розтягування, які випромінюють-
ся від дна формувальної матриці всередину сумі-
ші, відбиваються вниз від поверхні притиснення 
суміші пуансоном хвилями того ж знаку, але з век-
тором швидкості часток у хвилі спрямованим все-
редину формовочної суміші, що сприяє консоліда-
ції формовочної суміші і впливає на міцність 
будівельного блоку. 

Наявність на тильній стороні плити-хвилеводу 
променевої системи ребер жорсткості забезпечує 
задану закономірність розподілу власних частот 
коливань робочих ділянок плоскої плити-
хвилеводу, як по довжині, так і по ширині плити, 
при чому променеві ребра жорсткості утворюють з 
напрямком розповсюдження хвиль кут, який ви-

значається із співвідношення 
a

b
tg , де 
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a - швидкість повздовжньої складової згибної 

хвилі в металі плоскої плити-хвилеводу, b  - швид-

кість поперечної складової згибної хвилі. 
Слід відзначити, що це сприяє більш ефектив-

ному використанню енергії хвиль, скорочує час та 
підвищує якість формування блоку, а також впли-
ває на підвищення довговічності конструкції уста-
новки в цілому. 

Розташування джерела хвиль на консолі пли-
ти-хвилеводу підвищує надійність роботи джерела 
хвиль та надійність роботи в цілому усього при-
строю, завдяки тому, що джерело хвиль, яке зна-
ходиться під напругою, розташовано за межами 
зони формування. Це також забезпечує безпеку 
праці обслуговуючого персоналу. 

Завдяки тому, що плиту-хвилевід встановлено 
на формувальній платформі за допомогою опор 
через пружні віброзахисні елементи з можливістю 
її зміщення в горизонтальній і вертикальній пло-
щинах, забезпечується захист конструкції форму-
вального пристрою від невикористаної для фор-
мування енергії хвиль, підвищується довговічність 
конструкції, а також забезпечуються зниження віб-
рації та шуму на робочому місці, що відповідає 
санітарним нормам. 

Завдяки тому, що формувальна матриця роз-
ташована на плиті-хвилеводі через піддон забез-
печується зняття сформованого будівельного бло-
ку без ушкодження, що дозволяє зберігати 
геометричні параметри блоку і підвищує його 
якість. 

Виконання піддону з матеріалу з низькою хви-
льовою жорсткістю, наприклад з дерева або плас-
тмаси забезпечує вільне проходження хвиль від 
джерела хвиль до формовочної суміші, а також 
забезпечує легке зняття готового блоку з піддону. 

Для повного використання енергії хвилі на 
консолідацію формувального матеріалу, підви-
щення довговічності конструкції, забезпечення 
санітарних норм на робочому місці по шуму та 

вібрації, довжину плоскої плити-хвилеводу 1L  

обирають кратною 1/8 довжини згибної хвилі : 

n
8

1
1L , де n  - ціле число. 

До того ж, опори плоскої плити-хвилеводу на 
формувальній платформі розташовано у місцях її 
нульових зміщень відносно формувальної плат-

форми на відстані 2L , що складає величину крат-

ну 1/8 довжини згибної хвилі : m
8

1
2L , де m  

- ціле число. 
Причому, завдяки тому що опори плити-

хвилеводу на формувальній платформі, що є най-
ближчими до краю консолі, де розміщено джерело 
хвиль, розташовані від краю консолі на відстані 

3L , що складає величину кратну 1/8 довжини зги-

бної хвилі : k
8

1
3L , де k  - ціле число, дося-

гається можливість встановлення формувальної 
матриці в зоні максимальної амплітуди поперечних 
зміщень і максимальної швидкості поперечного 
хвильового руху плити-хвилеводу. 

Встановлені на плиті-хвилеводі обмежувачі 
зміщення забезпечують надійну фіксацію форму-
вальної матриці і піддона на плиті-хвилеводі в за-
даному місці, а саме чітко під розташованим над 
формувальною матрицею і піддоном пуансоном в 
зоні максимальних швидкостей поперечного хви-
льового руху плоскої плити-хвилеводу. 

Для забезпечення ударно-хвильового режиму 
впливу на формувальну суміш плоский пуансон 
приєднаний до притискного механізму з зазором, 
що забезпечує удар рухомих мас при відбитті хви-
лі стиснення-розтягування на контакті з формува-
льною сумішшю. 

Суть корисної моделі пояснюється на крес-
леннях, де  

на Фіг.1 зображено загальний вид пристрою 
для формування будівельних блоків,  

на Фіг.2 - вид А-А Фіг.1,  
на Фіг.3 - вид Б-Б Фіг.1. 
Пристрій для формування будівельних блоків 

(Фіг.1) складається з генератора хвиль 1, консоль-
но закріпленого на плоскій плиті-хвилеводі 2, яка 
вільно встановлена на формувальній платформі 3 
і притиснута до неї через вітрозахисні елементи 4 
з можливістю зміщення плоскої плити-хвилеводу 2 
в горизонтальній і вертикальній площинах, а у се-
редині віброзахисних елементів 4 пропущені стяж-
ні болти 5, що є опорами плити-хвилеводу 2 і при-
тискують її до формувальної платформи 3 за 
допомогою нижньої накладної плити 6, що контак-
тує з низом формувальної платформи 3 також 
через віброзахисні елементи 4. 

Формувальна плита 3 закріплена на стійках 7 і 
8, які у свою чергу встановлені через пружні опори 
9 на плиті 10, що контактує з фундаментом. 

Формувальна матриця 11 з деталями 12, що 
забезпечують порожнистість блоку, розміщена на 
плоскій плиті хвилеводу 2 через знімний піддон 13 
на ділянці поверхні між обмежувачами зміщення 
14. 

Консольний поворотний важіль 15 встановле-
но на стійці 8 і закріплено гайкою 16. 

На консольному важелі 15, що закріплений 
гайкою 16, в направляючих втулках встановлені 
пальці 17 з пружинами 18, на яких внизу підвіше-
ний пуансон 19 з притискним механізмом, на про-
ушинах 20 якого до консольного поворотного ва-
желя 15 прикріплений ексцентриковий кулачок 21, 
центрований на осі 22 за допомогою втулок 23. На 
зовнішньому кінці осі 22 на квадраті встановлений 
приводний штурвал 24. Уздовж осі вузол ексцент-
рикового кулачка стягнутий гайками 25. 

Увесь блок ексцентрикового кулачка 21 і пуан-
сона 19 на підвісних пальцях 17 з пружинами 18 
стягнутий гайками 26. 

На тильній стороні плоскої плити-хвилеводу 2 
виконана променева система ребер жорсткості 27, 
ребра якої розходяться відносно напрямку поши-
рення хвилі під кутом . 

Пристрій працює таким чином. 
Формувальну матрицю 11 встановлюють на 

плоску плиту-хвилевід 2 через знімний піддон 13 
між обмежувачами зміщення 14. 

Вручну з бункера (не показано) матрицю 11 
заповнюють формувальною сумішшю. За допомо-
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гою штурвала 24 пуансон 19, вільно підвішений до 
консолі на пружинах над матрицею, притискається 
до вільної поверхні формувальної суміші в форму-
вальній матриці 11 і автоматично включається 
генератор хвиль 1. Хвилі від генератора хвиль 1 
по плоскій плиті-хвилеводу 2 поширюються до 
зони установки на плоскій плиті-хвилеводі 2 фор-
мувальної матриці 11 з формувальною сумішшю. 
Поперечна складова хвилі створює в формуваль-
ній суміші хвилі стиснення-розтягування з векто-
ром швидкості часток у хвилі, спрямованим уздовж 
напрямку формування. Хвилі стиснення-
розтягування на контакті формувальної суміші з 
пуансоном 19 створюють ударні хвилі, які відби-
ваються всередину формувальної суміші з векто-
ром швидкості часток у хвилі, спрямованим всере-
дину формувальної суміші і протягом трьох-п'яти 

секунд йде процес формування будівельного бло-
ку. 

Після закінчення формування вимикається ге-
нератор хвиль 1, відводиться в сторону консоль-
ний поворотний важіль 15, знімається матриця 11, 
а змінний піддон 13, який залишився разом зі сфо-
рмованим на ньому блоком, знімається і ставиться 
на землю до здобуття блоком несучої здатності. 

Таким чином, дане технічне рішення забезпе-
чує спрощення конструкції, а також зниження ене-
ргоємності та матеріалоємності пристрою і підви-
щення якості будівельних блоків. 
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1. Заявка на винахід Російської Федерації № 

95120773 А1, опубл. 27.07.1996 р., МПК
6
 

В28В1/08. 
2. Патент Російської Федерації № 1268417 А1, 
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