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(57) Изобретение предназначено для производства декоративной плитки, кирпича или фасонных
изделий. Форма по первому варианту содержит матрицу 1 с боковыми 2 и торцевыми 3 стенками и
подкладной лист 4. Подкладной лист 4 выполнен в виде пластины-вкладыша с возможностью его
размещения внутри матрицы 1. Боковые стенки 2 с торцов матрицы 1 выполнены с выступающими
за габариты торцевых стенок 3 частями 7, между которыми смонтированы ручки 8 для кантования и
поворота матрицы 1 на 180°. По второму варианту форма содержит пуансон 19 и матрицу 1, которая
свободно размещена на подкладном листе 21. Способ включает приготовление формовочной смеси
на основе цементного вяжущего с наполнителем, пластификатором и красителем, которую далее
загружают в форму, изготовленную по первому или второму варианту. Смесь трамбуют, формируют
декоративный рисунок и производят его "состаривание", далее изделие извлекают из формы.
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Изобретение относится к области строительства, в частности к производству ручным методом де-

коративной плитки, кирпича или фасонных изделий для облицовки внутренних и наружных конструк-

тивных элементов зданий и сооружений. 

Из уровня технике известны различные конструкции форм для изготовления ручным методом стро-

ительных изделий [1, 2, 3]. 

Так в источнике [1] предлагаются конструкции форм из дерева или металла. Для изготовления 

форм используют доску с высотой стенки 200 мм и толщиной не менее 25 мм. Доски пропитывают горя-

чим отработанным машинным маслом, что обеспечивает защиту от влаги и продлевает срок службы. Из 

подготовленной доски необходимо скручивают при помощи саморезов ячейки, которые по внутреннему 

объему соответствуют размеру блока. Лучший вариант деревянной опалубки - это продольные секции из 

4-х ячеек. Размер блока составляет 200×200×400 мм. Возможен вариант опалубки из влагостойкой фане-

ры, преимуществом которого является точная геометрия изделия и ровная, гладкая поверхность. 

Недостатком таких форм является невозможность их применения в производственных условиях из-

за низкой технологичности изготовления изделий в этих формах. Недостатком также является недолго-

вечность форм при использовании в мелкосерийном производстве. 

Из патента [2] известна форма для изготовления декоративного облицовочного материала. Форма 

содержит поддон с бортами для фиксации каркаса, неразборный каркас с равными по высоте бортами и 

вкладной рельефообразующий элемент, который выполнен из полимерного материала, а также крышки с 

двумя бортиками на одной грани для упора в каркас и одним удлиненным бортиком между ними. Для 

изготовления декоративного облицовочного материала на вибростол выкладывают поддон, на него фик-

сируют каркас, а в каркас вкладывают рельефообразующий элемент с рельефообразующей поверхностью 

вверх. Затем закладывают бетонную смесь в форму и производят ее виброуплотнение с последующим 

выравниванием и удалением излишков бетонной смеси обеспечивая заполнение формы на уровне высо-

ты бортов каркаса. Далее форму накрывают крышкой, переворачивают, переносят на стеллаж и аккурат-

но вытягивают крышку. Затем убирают поддон, снимают вкладной рельефообразующий элемент и вытя-

гивают каркас из готового изделия, которое остается на стеллаже для твердения и набора прочности, а 

форму далее промывают в воде и используют снова. 

К недостатку известной формы и способа получения в ней облицовочных материалов следует отне-

сти необходимость применения вибропрессования для уплотнения смеси, а также сложность извлечения 

из формы изделия, обусловленную использованием крышки и манипуляциями с ней, что снижает произ-

водительность процесса производства. 

В качестве прототипа выбраны форма и способ изготовления в ней рядовых или угловых строи-

тельных блоков известные из патента [3]. Форма выполнена с возможностью прессования строительных 

блоков и содержит фаскоообразователи и обеспечивает получение изделий с декоративной "рубленой" 

боковой поверхностью, имеющих на торцевой поверхности выступы и впадины для их последующего 

соединения в замок "ласточкин хвост", а также за счет имеющихся пазов и выступов на нижней и верх-

ней поверхностях блоков, образующих при их заполнении растворной смесью при монтаже фиксирую-

щий "внутренний шов". Форма включает пуансон и матрицу, которая содержит по меньшей мере одну 

секцию для изготовления сдвоенных строительных блоков. Внутренняя полость матрицы образована 

замкнутыми по периметру плоскими боковыми и торцевыми стенками с выполненными в нижней части 

торцевых стенок пазами для размещения фаскообразователей. На торцевых стенках матрицы, обращен-

ных внутрь, выполнены симметрично расположенные выступы и впадины трапециевидной формы для 

формирования соответствующих выступов и впадин на торцевых гранях формуемых строительных бло-

ков. Пуансон содержит формообразующую плиту с профильной поверхностью, соответствующей внут-

ренней конфигурации матрицы, и установлен оппозитно матрице с возможностью вертикального пере-

мещения. Конструкция формы предусматривает наличие сменного поддона или подкладного листа, ко-

торые являются ограничителем для формовочной смеси; кроме того, сменный поддон используется и как 

лоток для сдвоенного блока, на котором сформованный сдвоенный блок укладывается на стеллаж для 

набора прочности. По одному из вариантов в верхней части матрицы со смещением от центра выполнена 

вертикальная перемычка, по обе стороны которой установлены симметричные вставки с возможностью 

образования пустот в формуемых строительных блоках, а пуансон содержит формообразующую плиту с 

профильной поверхностью, соответствующей внутренней конфигурации матрицы, включает полости для 

размещения указанных перемычки и вставок и установлен оппозитно матрице с возможностью верти-

кального перемещения. Предусмотрен также вариант формы, в которой на нижней поверхности пуансона 

выполнены выемки для формирования выступов на верхней поверхности каждого блока, соответствую-

щих фиксирующим пазам на нижних поверхностях блоков. В случае если матрица опирается на сменный 

поддон линейные элементы фаскообразователя выполнены с возможностью горизонтального перемеще-

ния и закреплены на общем держателе, который может быть изготовлен в виде плоской планки, а если 

матрица опирается на подкладочный лист, то линейные элементы фаскообразователя выполнены с воз-

можностью неподвижного закрепления на подкладном листе и имеют в сечении форму треугольника. 

Способ изготовления строительных блоков согласно прототипу включает подготовку формовочной 

смеси в виде цементно-песчаной композиции, которая содержит цемент ПЦ 500 Д0 (бездобавочный), 
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наполнитель в виде песка высшего класса (мытый), щебень гранитный кубовидной формы (фракция  

5-20 мм). В формовочную смесь для придания ей специальных качеств, таких как гидроизоляционные 

свойства, морозостойкость, особую прочность, хорошую усадку, повышенную текучесть и др., вводятся 

пластификаторы, а также добавляют красители для придания изделиям декоративного вида. Приготов-

ленную таким образом формовочную смесь подают в дозатор откуда загружают в матрицу форму. Мат-

рицу устанавливают на опорную поверхность, на которую сначала укладывают подкладной лист с жест-

ко закрепленными на нем фаскообразователям и таким образом, чтобы каждой секции матрицы соответ-

ствовало пять линейных фаскообразователей. На внутренней поверхности торцевых стенок матрицы 

симметрично располагают элементы для образования выступов и впадин трапециевидной формы при 

формировании соответствующих выступов и впадин на торцевых гранях формуемых строительных бло-

ков для их последующего соединения в замок типа "ласточкин хвост". В матрицу в процессе загрузки 

формовочной смеси укладывают арматуру в виде прутков диаметром 12-14 мм. После окончания процес-

са формования осуществляют подъем матрицы и пуансона с находящимися внутри отформованными 

сдвоенными строительными блоками. Подкладной лист с фаскообразователями снимают с опорной по-

верхности, устанавливают на опорную поверхность сменный поддон и выдавливают сдвоенные строи-

тельные блоки пуансоном на сменный поддон, который со сдвоенным блоком укладывают на стеллаж 

для набора прочности. После набора изделиями необходимой прочности сдвоенные блоки раскалывают 

на отдельные блоки методом рубки путем откола по линиям вдоль боковых граней каждого блока. 

Недостатком прототипа является необходимость применения прессования и обусловлено техноло-

гией приготовления и составом формовочной смеси, что усложняет технологический процесс и приводит 

к дополнительным затратам на оборудование. К недостатку следует отнести конструктивное исполнение 

матрицы и пуансона, ограничивающее изготовление вида и формы изделий с разнообразным декоратив-

ным рисунком лицевой поверхности. 

Задачей изобретения является устранение указанных недостатков и упрощение технологического 

процесса получения декоративно-облицовочных изделий. 

Техническим результатом изобретения является улучшение декоративной фактуры изделий, упро-

щение технологического процесса их получения за счет исключения прессования и расширение номенк-

латуры декоративно-облицовочных изделий. 

Вариант 1. Технический результат достигается тем, что в форме для изготовления декоративно-

облицовочных изделий, содержащей матрицу с боковыми и торцевыми стенками и подкладной лист, со-

гласно изобретению 

подкладной лист выполнен с возможностью его размещения внутри матрицы и представляет собой 

пластину-вкладыш, которая с рабочей стороны снабжена по меньшей мере одним структурным элемен-

том, а с обратной стороны содержит средство для ее перемещения; 

боковые стенки с торцов матрицы выполнены с выступающими за габариты торцевых стенок час-

тями, между которыми смонтированы ручки с возможностью кантования и поворота матрицы на 180° 

вместе с подкладным листом в виде пластины-вкладыша. 

Средство для перемещения подкладного листа в виде пластины-вкладыша содержит два отверстия, 

размещенные на продольной оси симметрии с возможностью съема подкладного листа в виде пластины-

вкладыша с изделия. 

Средство для перемещения подкладного листа в виде пластины-вкладыша содержит две планки, 

размещенные со стороны торцов пластины-вкладыша ортогонально относительно продольной оси сим-

метрии с возможностью его съема с изделия. 

Структурный элемент выполнен в виде одной, двух или более объемных фигур, выполненных с 

возможностью образования в изделии одной, двух или более закрытых пустот. 

Структурный элемент выполнен в виде одной, двух или более объемных фигур, выполненных с 

возможностью образования в изделии одной, двух или более открытых пустот. 

Структурный элемент содержит объемную фигуру, например, параллелепипеда, треугольника или 

иной геометрической формы с возможностью образования на боковой стороне изделия одной, двух или 

более канавок соответствующей формы. 

Матрица и соответствующий ей подкладной лист в виде пластины-вкладыша имеют в плане форму 

прямоугольника или прямоугольной трапеции или иной заданную форму и выполнены с возможностью 

формования декоративно-облицовочного изделия в форме плитки или половинки либо полноразмерного 

кирпича или изделия другой заданной формы. 

Вариант 2. Технический результат достигается тем, что в форме для изготовления декоративно-

облицовочных изделий, содержащей матрицу с боковыми и торцевыми стенками, пуансон и подкладной 

лист, согласно изобретению 

матрица содержит отдельные одну, две или боле ячеек и выполнена с возможностью свободного 

размещения на подкладном листе, при этом пуансон выполнен в виде пригруза с возможностью установ-

ки в матрицу сверху и перемещения внутри ячейки; 

боковые стенки с торцов матрицы выполнены с выступающими за габариты торцевых стенок час-

тями, между которыми смонтированы ручки для перемещения матрицы по пуансону снизу-вверх и вы-



042530 

- 3 - 

грузки изделия на подкладной лист. 

Подкладной лист выполнен в виде сменного плоского поддона. 

Матрица и пуансон имеют в плане форму прямоугольника или другую заданную форму и выполне-

ны с возможностью формования декоративно-облицовочного изделия в форме плитки или половинки 

либо полноразмерного кирпича или изделия другой заданной формы. 

Технический результат достигается также тем, что в способе изготовления декоративно-

облицовочных изделий в форме по варианту 1, включающем приготовление формовочной смеси на ос-

нове цементного вяжущего с наполнителем, пластификатором и красителем, установку в матрицу под-

кладного листа, загрузку в матрицу формовочной смеси, формование изделия, извлечение его из матри-

цы и выдержку до набора отпускной прочности, согласно изобретению 

в матрицу устанавливают подкладной лист в виде пластины-вкладыша, которая с рабочей стороны 

снабжена по меньшей мере одним структурным элементом, а с обратной стороны содержит средство для 

ее перемещения; 

загрузку формовочной смеси в матрицу производят с одновременной трамбовкой, при этом после 

формования изделия на его поверхности формируют декоративный рисунок и производят "состаривание" 

поверхности нанесением на нее цветной маски посыпкой колерованной смесью; 

извлечение изделия из матрицы производят непосредственно после формования до начала схваты-

вания цементного вяжущего, при этом матрицу с отформованным изделием вместе с подкладным листом 

в виде пластины-вкладыша посредством ручек кантуют и переворачивают на 180°, а изделие освобож-

дают, поднимая матрицу снизу в верх относительно подкладного листа в виде пластины-вкладыша, ко-

торый затем снимают с изделия используя для ее перемещения. 

В качестве активной минеральной пуццолановой добавки в формовочную смесь вводят метакаолин. 

Декоративный рисунок выполняют в виде произвольного рисунка, при этом предварительно с по-

верхности изделия убирают излишки формовочной смеси путем заглаживания, при этом колерованную 

смесь для посыпки поверхности изделия предварительно готовят из набора сухих минеральных пигмен-

тов в заданном цветовом сочетании. 

Технический результат достигается также тем, что в способе изготовления декоративно-

облицовочных изделий в форме по варианту 2, включающем приготовление формовочной смеси на ос-

нове цементного вяжущего с наполнителем, пластификатором и красителем, установку матрицы с боко-

выми и торцевыми стенками на подкладной лист, загрузку в матрицу формовочной смеси, формование 

изделия, извлечение его из матрицы с использованием пуансона и выдержку изделия до набора отпуск-

ной прочности, согласно изобретению 

матрицу изготавливают с отдельными ячейками с возможностью свободного размещения на под-

кладном листе, а пуансон, выполненный в виде пригруза, устанавливают на матрицу с отформованным 

изделием сверху с возможностью перемещения внутрь ячеек для выгрузки изделий; 

боковые стенки с торцов матрицы выполняют с частями выступающими за габариты торцевых сте-

нок, а между ними монтируют ручки; 

загрузку формовочной смеси в матрицу производят с одновременной трамбовкой, при этом после 

формования изделия на его поверхности формируют декоративный рисунок и производят "состаривание" 

поверхности нанесением на нее цветной маски посыпкой колерованной смесью; 

извлечение изделий из матрицы производят непосредственно после формования до начала схваты-

вания цементного вяжущего, при этом используя ручки перемещают матрицу снизу-вверх по пуансону и 

выгружают отформованное изделие из ячеек на подкладной лист. 

В качестве активной минеральной пуццолановой добавки в формовочную смесь вводят метакаолин. 

Формуют декоративно-облицовочные изделия в виде плитки или половинки либо полноразмерного 

кирпича или другой заданной формы, причем при формовании поверхность изделия заглаживают и уби-

рают излишки формовочной смеси. 

Используют подкладной лист, выполненный в виде сменного плоского поддона. 

Сущность изобретения поясняется чертежами (фиг. 1-13). 

На фиг. 1 схематично представлен общий вид матрицы по варианту 1 изготовления формы. 

На фиг. 2 - подкладной лист в виде пластины-вкладыша для матрицы, изготовленной по первому 

варианту. 

На фиг. 3 - общий вид матрицы, размещенной на подкладном листе в виде поддона по варианту 2 

изготовления формы. 

На фиг. 4 - пуансон в виде пригруза для матрицы, выполненной по варианту 2 изготовления формы. 

На фиг. 5 - структурный элемент со средством перемещения. 

На фиг. 6-13 - виды изделий, изготовленных по вариантам 1 и 2. 

На фиг. 14-18 представлена последовательность технологического процесса изготовления декора-

тивного изделия. 

На фиг. 19 - фрагмент декоративной кладки из пустотелого кирпича с закрытой полостью, изготов-

ленного в форме прямоугольной трапеции на виде сверху. 
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По первому варианту 

матрица 1 (см. фиг. 1) формы для изготовления декоративно-облицовочных изделий включает две 

боковые 2, две торцевыми 3 стенками и подкладной лист 4, размещаемый внутри матрицы 1, который 

представляет собой пластину-вкладыш с одним структурным элементом 5 с рабочей стороны, а с обрат-

ной стороны снабжен средством 6 для ее перемещения; 

форма подкладного листа 4 пластины-вкладыша в плане может быть выполнена в виде прямоуголь-

ника или прямоугольной трапеции или иной заданной формы и соответствует форме матрицы 1; 

боковые стенки 2 с торцов матрицы 1 выполнены выступающими за габариты торцевых стенок 3 с 

образованием частей 7, между которыми смонтированы ручки 8 для кантования и поворота матрицы 1 на 

180° вместе с подкладным листом 4 в виде пластины-вкладыша; 

средство 6 содержит два отверстия 10 (см. фиг. 2), размещенные на продольной оси симметрии или 

две планки 12 (см. фиг. 5), размещенные со стороны торцов пластины-вкладыша ортогонально относи-

тельно продольной оси симметрии; 

структурный элемент 5 в виде объемной фигуры 9 (см. фиг. 2, 5), которая выполнена в виде парал-

лелепипеда, или трапецеидальной формы (см. фиг. 2), или треугольной формы, или иной геометрической 

формы для формирования на боковой стороне изделия 11 одной, двух или более канавок 15 соответст-

вующей формы (см. фиг. 7, 9). 

По второму варианту 

матрица 1 (см. фиг. 3) формы для изготовления декоративно-облицовочных изделий в отличии от 

первого варианта может содержать одну, две или боле ячеек 20 (на фиг. 3 показана матрица 1 только с 

одной ячейкой), подкладной лист 21 выполнен в виде плоского поддона для свободной установки (раз-

мещения) на нем матрицы 1; 

пуансон 19 выполнен виде пригруза (см. фиг. 4) с возможностью установки в матрицу 1 сверху и 

перемещения внутри ячейки 20; 

матрица 1 и пуансон 19 в плане имеют форму прямоугольника или другую заданную форму для 

формования декоративно-облицовочного изделий в виде плитки 16 или половинки либо полноразмерно-

го кирпича 17 или изделия другой заданной формы 18 (см. фиг. 6-13). 

Реализация изобретения. 

В соответствии с первым вариантом изготавливают требуемую форму и реализуют способ с ис-

пользованием этой форме следующим образом. Предварительно готовят формовочную смеси на основе 

цементного вяжущего, предпочтительно используют белый портландцемент, который частично замеща-

ют метакаолином, вводят наполнитель - песок сухой фракций: 0,7-1,25 мм; 0,1-0,63 мм, кварцевую муку, 

мрамор молотый РМ 100, а также вносят в смесь пластификатор и красители минеральные различных 

цветов в зависимости от требуемого цвета изделий, затем добавляют воду в количестве, обеспечиваю-

щем необходимые сроки схватывания и твердения цементного вяжущего. 

Далее помещают форму на рабочий стол (на чертеже не показано), в матрицу 1 устанавливают под-

кладной лист 4 в виде пластины-вкладыша, загружают в нее формовочную смесь и формуют изделие, 

при этом загрузку формовочной смеси в матрицу 1 производят с одновременной ручной трамбовкой. 

После формования изделия на его поверхности 22 формируют декоративный рисунок и производят "со-

старивание" поверхности 22 нанесением на нее цветной маски посыпкой колерованной смесью. Декора-

тивный рисунок выполняют в виде произвольного рисунка, а с поверхности 22 предварительно убирают 

излишки формовочной смеси путем заглаживания. Колерованную смесь для посыпки поверхности 22 

изделия предварительно готовят из набора сухих минеральных пигментов в заданном цветовом сочета-

нии. Затем непосредственно после формования до начала схватывания цементного вяжущего извлекают 

изделие 11 из матрицы 1. Для этого матрицу 1 с отформованным изделием 11 вместе с подкладным лис-

том 4 в виде пластины-вкладыша кантуют и переворачивают на 180°, используя ручки 8, смонтирован-

ные между выступающими за габариты торцевых стенок 3 частями 7 боковых стенок 2 матрицы 1. Изде-

лие 11 освобождают, поднимая матрицу 1 снизу в верх относительно подкладного листа 4 в виде пласти-

ны-вкладыша. Далее снимают с изделия 11 подкладной лист 4 в виде пластины-вкладыша, используя 

средство 6 для ее перемещения и производят выдержку изделия 11 до набора отпускной прочности. 

Средство 6 для перемещения подкладного листа 4 в виде пластины-вкладыша снабжают двумя отвер-

стиями 10, которые размещены на продольной оси симметрии с удобства съема его с изделия 11 (см. фиг. 

2) или двумя планками 12, которые размещают со стороны торцов пластины-вкладыша ортогонально 

относительно продольной оси симметрии. Для получения изделий 11 различной формы матрицу 1 и со-

ответствующий ей подкладной лист 4 в виде пластины-вкладыша выполняют в плане в форме прямо-

угольника или прямоугольной трапеции или иной заданной формы и формуют декоративно-

облицовочные изделия в форме плитки 16 или половинки либо полноразмерного кирпича 17 или изделия 

другой заданной формы 18 (см. фиг. 9). Для образования с обратной стороны изделия 11 одной, двух или 

более закрытых пустот 13 или открытых пустот 14 используют структурный элемент 5 с одной, двумя 

или более объемными фигурами 9. Структурный элемент 5 выполняют также в виде объемной фиг. 9, 

например, в форме параллелепипеда или трапецеидальной формы (см. фиг. 2), или треугольной формы, 
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или иной геометрической формы (на чертеже не показано) для образования на боковой стороне изделия 

11 одной, двух или более канавок 15 соответствующей формы (см. фиг. 5, 7, 9). Структурный элемент 5 

выполняют также в виде объемной фиг. 9 и формируют с лицевой стороны изделия 11 рисунок (на чер-

теже не показано), соответствующий обратной копии объемной фиг. 9. 

На фиг. 14-18 в качестве примера реализации способа представлен технологический процесс изго-

товления изделия в виде пустотелого кирпича с закрытой полостью 13, а именно 

на фиг. 14 показан вид отформованного изделия в матрице 1 после трамбовки, уборки излишка 

формовочной смеси заглаживанием, формированием декоративного рисунка и "состаривания" поверхно-

сти 22 нанесением на нее цветной маски посыпкой колерованной смесью; 

на фиг. 15 показан процесс кантования и переворота на 180° матрицы 1 с отформованным изде-

лием 11 вместе с подкладным листом 4 в виде пластины-вкладыша; 

на фиг. 16 показан фрагмент освобождения изделия из матрицы 1 путем подъема ее снизу в верх 

относительно подкладного листа 4 в виде пластины-вкладыша; 

на фиг. 17 показан вид изделия 11с подкладным листом 4 в виде пластины-вкладыша сверху на из-

делии 11 после извлечения из матрицы 1; 

на фиг. 18 показано готовое изделие 11 сразу после извлечения из матрицы 1 и съема с него посред-

ством средства 6 в виде двух отверстий 10 подкладного листа 4 в виде пластины-вкладыша для ее пере-

мещения. 

Готовое изделие 11, как указано выше, направляют на выдержку до набора отпускной прочности. 

В соответствии со вторым вариантом изобретение реализуют следующим образом. Формовочную 

смесь приготавливают аналогичным образом, как и по первому варианту. Далее матрицу 1 формы, кото-

рую изготавливают с отдельными ячейками 20 (на фиг. 3 показан пример матрицы 1 с одной ячейкой), 

свободно размещают на подкладном листе 21, выполненном в форме плоского поддона, который предва-

рительно устанавливают на рабочем столе (на чертеже не показано). Затем, как и в первом варианте, 

производят загрузку формовочной смеси в матрицу 1 с одновременной трамбовкой и формуют декора-

тивно-облицовочное изделие в виде плитки 16 или половинки либо полноразмерного кирпича 17 или 

другой заданной формы 18. При формовании поверхность 22 изделия 11 заглаживают, убирают излишки 

формовочной смеси и формируют декоративный рисунок и производят "состаривание" поверхности 22 

нанесением на нее цветной маски посыпкой колерованной смесью. Далее на матрицу (1) с отформован-

ным изделием 11 сверху устанавливают пуансон 19 в виде пригруза и, используя ручки 8, смонтирован-

ные между выступающими за габариты торцевых стенок 3 частями 7 боковых стенок 2 матрицы 1, пере-

мещают последнюю снизу-вверх по пуансону 19 и выгружают отформованное изделие 11 из ячейки 20 

на сменный плоский поддон - подкладной лист 21. Пуансон 19 может быть выполнен в виде блока (на чер-

теже не показано) с одной, двумя или более секциями, соответствующими числу ячеек 20 в матрице 1. Вы-

грузку изделия 11 из матрицы 1 производят непосредственно после формования до начала схватывания 

цементного вяжущего и далее изделие 11 на сменном плоском поддоне - подкладном листе 21 направля-

ют на выдержку до набора отпускной прочности. 

Как пример реализации способа на фиг. 16, 17 и 18 представлены фрагменты технологического 

процесса изготовления изделия 11, аналогичные первому варианту, где на фиг. 16 показана выгрузка от-

формованного изделия 11 из ячейки 20 путем перемещения снизу-вверх по пуансону 19 матрицы 1, а на 

фиг. 17 - вид изделия после извлечения из матрицы 1. На фиг. 18 показано изделие после формования 

перед его отправкой на выдержку до набора отпускной прочности. Аналогично, как и по первому вари-

анту, для образования с обратной стороны изделия 11 одной, двух или более закрытых пустот 13 или 

открытых пустот 14 используют структурный элемент 5 с одной, двух или более объемными фигурами 9. 

Структурный элемент 5 выполняют также с объемной фиг. 9, например, в виде параллелепипеда  

(см. фиг. 2), треугольной пирамиды или иной геометрической формы (на чертеже не показано) для обра-

зования на боковой стороне изделия 11 одной, двух или более канавок 15 соответствующей формы  

(см. фиг. 5, 7, 9). Структурный элемент 5 выполняют также с объемной фиг. 9 и формируют с лицевой 

стороны изделия 11 рисунок (см. фиг. 19), соответствующий обратной копии объемной фиг. 9. 

Разработанные варианты форм и способы получения декоративно-облицовочных изделий свободны 

от недостатков, присущих прототипу, а технологический процесс позволяет улучшить декоративную 

фактуру изделий, исключить необходимость прессования и обеспечивают расширение номенклатуру 

декоративно-облицовочных изделий, лицевая сторона которых имитирует натуральную старинную плит-

ку или кирпич. 

Источники информации. 
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ФОРМУЛА ИЗОБРЕТЕНИЯ 

1. Форма для изготовления декоративно-облицовочных изделий, содержащая матрицу (1) с боко-

выми (2) и торцевыми (3) стенками и подкладной лист (4), отличающаяся тем, что подкладной лист (4) 

выполнен с возможностью его размещения внутри матрицы (1) и представляет собой пластину-вкладыш, 

которая с рабочей стороны снабжена по меньшей мере одним структурным элементом (5) в виде объем-

ной фигуры (9) заданной формы, а с обратной стороны содержит средство (6) для перемещения, которое 

выполнено в виде двух планок (12), размещенных со стороны торцов ортогонально относительно про-

дольной оси симметрии или двух отверстий (10), размещенных на продольной оси симметрии с возмож-

ностью съема подкладного листа (4). 

2. Форма по п.1, отличающаяся тем, что структурный элемент (5) выполнен с возможностью фор-

мования по меньшей мере одной закрытой пустоты либо открытой пустоты в изделии. 

3. Форма по любому из пп.1, 2, отличающаяся тем, что объемная фигура (9) структурного эле-

мента (5) имеет форму, например, параллелепипеда, треугольника или иной геометрической фигуры и 

выполнена с возможностью формообразования по меньшей мере одной боковой канавки в изделии. 

4. Форма по п.1, отличающаяся тем, что боковые стенки (2) с торцов матрицы (1) выполнены с вы-

ступающими за габариты торцевых стенок (3) частями (7), между которыми смонтированы ручки (8), при 

этом матрица (1) с подкладным листом (4) выполнены с возможностью совместного кантования и пово-

рота на 180° для извлечения изделия. 

5. Форма по п.1, отличающаяся тем, что матрица (1) и подкладной лист (4) имеют в плане форму 

прямоугольника или прямоугольной трапеции или иную заданную форму и выполнены с возможностью 

формования декоративно-облицовочного изделия в форме плитки или половинки либо полноразмерного 

кирпича или изделия другой заданной формы. 

6. Форма для изготовления декоративно-облицовочных изделий, содержащая матрицу (1) с боко-

выми (2) и торцевыми (3) стенками, пуансон (19) и подкладной сменный лист (21), отличающаяся тем, 

что пуансон (19) представляет собой пригруз, который выполнен плоским с возможностью размещения в 

матрице (1) и выгрузки изделия на подкладной сменный лист (21), причем матрица (1) и пуансон (19) 

могут иметь в плане форму прямоугольника или прямоугольной трапеции или иную заданную форму и 

выполнены с возможностью формования изделия в форме плитки или половинки либо полноразмерного 

кирпича или изделия другой заданной формы. 

7. Форма по п.6, отличающаяся тем, что боковые стенки (2) с торцов матрицы (1) выполнены с вы-

ступающими за габариты торцевых стенок (3) частями (7), между которыми смонтированы ручки (8) для 

перемещения матрицы (1) по пуансону (19) снизу-вверх. 

8. Форма по п.6, отличающаяся тем, что матрица (1) содержит отдельные одну, две или более 

ячеек (20). 

9. Способ изготовления декоративно-облицовочных изделий в форме по п.1, включающий приго-

товление формовочной смеси на основе цементного вяжущего с наполнителем, пластификатором и кра-

сителем, установку в матрицу (1) подкладного листа (4), загрузку в матрицу (1) формовочной смеси, 

формование изделия, извлечение его из матрицы (1) и выдержку до набора отпускной прочности, отли-

чающийся тем, что 

приготовление формовочной смеси производят преимущественно на белом цементном вяжущем, 

которое частично замещают активной минеральной пуццолановой добавкой в виде метакаолина; 

матрицу (1) устанавливают на подкладной лист (4) в виде пластины-вкладыша по меньшей мере с 

одним структурным элементом (5) с рабочей стороны и средством (6) перемещения с обратной стороны; 

загрузку формовочной смеси и формование изделия в матрице (1) производят с одновременной 

трамбовкой, далее на лицевой поверхности изделия формируют декоративный рисунок путем ее "соста-

ривания" нанесением цветной маски в виде посыпки колерованной смесью; 

извлечение изделия из матрицы (1) производят до начала схватывания цементного вяжущего, при 

этом матрицу (1) вместе с подкладным листом (4) кантуют, переворачивают на 180° и извлекают изде-

лие, а затем подкладной лист (4) снимают с изделия, используя две планки (12) или два отверстия (10) 

средства (6) перемещения. 

10. Способ по п.9, отличающийся тем, что в качестве активной минеральной пуццолановой добавки 

в формовочную смесь вводят метакаолин. 

11. Способ по п.9, отличающийся тем, что декоративный рисунок выполняют в виде произвольного 

рисунка, для чего предварительно с лицевой поверхности изделия путем заглаживания убирают излишки 

формовочной смеси, а колерованную смесь для "состаривания" поверхности изделия предварительно 

готовят из набора сухих минеральных пигментов в заданном цветовом сочетании. 

12. Способ изготовления декоративно-облицовочных изделий в форме по п.6, включающий приго-

товление формовочной смеси на основе цементного вяжущего с наполнителем, пластификатором и кра-

сителем, установку матрицы (1) на подкладной лист (21), загрузку в матрицу (1) формовочной смеси, 

формование изделия, выгрузку его из матрицы (1) с использованием пуансона (19) и выдержку изделия 

до набора отпускной прочности, отличающийся тем, что 
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приготовление формовочной смеси производят преимущественно на белом цементном вяжущем, 

которое частично замещают активной минеральной пуццолановой добавкой в виде метакаолина; 

загрузку формовочной смеси в матрицу (1) и формование изделия производят с одновременной 

трамбовкой, при этом на лицевой поверхности формируют декоративный рисунок путем ее "состарива-

ния" нанесением цветной маски в виде посыпки колерованной смесью, затем до начала схватывания це-

ментного вяжущего извлекают изделия из матрицы (1) и выгружают на подкладной съемный плоский 

лист (21), на котором изделия направляют на выдержку до набора отпускной прочности. 

13. Способ по п.12, отличающийся тем, что в качестве активной минеральной пуццолановой добав-

ки в формовочную смесь вводят метакаолин. 

14. Способ по п.12, отличающийся тем, что формуют декоративно-облицовочные изделия в виде 

плитки (16) или половинки либо полноразмерного кирпича (17) или другой заданной формы (18). 

15. Способ по пп.12 и 14, отличающийся тем, что декоративный рисунок выполняют в виде произ-

вольного рисунка, для чего предварительно с лицевой поверхности изделия убирают излишки формо-

вочной смеси путем заглаживания, а колерованную смесь для "состаривания" поверхности изделия пред-

варительно готовят из набора сухих минеральных пигментов в заданном цветовом сочетании. 
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