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(57) Спосіб виготовлення бетонних опор для садо-
вих та виноградних шпалер, що включає укладан-
ня суміші, ущільнення, нагрівання з рівномірним 
підвищенням температури, витримку та охоло-
дження, який відрізняється тим, що на монтаж-
ному вібростолі встановлюють, в форми, несучу 

арматуру внутрішніх каркасів виробів, а також на-
прямні закладні елементи - фрагменти металевих 
трубок, всередині яких встановлені натяжні дроти, 
що закріплені відносно кожного із корпусів форм, 
підготовлену бетонну суміш укладають в очищені 
та змащені форми, ущільнюють імпульсним вібру-
ванням, встановлюють у пропарювальну камеру, 
нагрівають шляхом обдуву примусовими циркуля-
ційними потоками теплового агента з рівномірним 
підвищенням температури від 18°С до 90°С впро-
довж 4,0-4,5 годин, витримку виконують при тем-
пературі 80°С-90°С впродовж 10-12 годин, а охо-
лодження - до температури навколишнього 
середовища. 

 
 

 
 

Корисна модель відноситься до виробництва 
будівельних виробів, зокрема, може бути викорис-
тана для виготовлення бетонних опор для садових 
та виноградних шпалер. 

Відомий спосіб виготовлення бетонних каменів 
(Авт.св. №1636409, кл. С04/В40/00, 23.03.91), згід-
но якого бетонну суміш готують змішуванням в 
потрібних кількостях цементу, піску, щебеня і води 
в бетонозмішувачі з подальшою вібраційною дією 
на суміш після витримки, відповідної тривалості 
першої стадії структуроутворення. Перевагою спо-
собу є хороша легкоукладуваність бетонної суміші, 
при цьому підвищуються міцність і стабільність 
властивостей бетонного каменя. 

Недоліком способу є його складність. 
Найбільш близьким є спосіб виготовлення бе-

тонних та залізобетонних виробів, що включає 
укладання суміші, ущільнення, розміщення на по-
верхні бетону нагрівального елемента, нагрів з 
використанням ефекту магнітної індукції, одночас-
но встановлюють 4-6 нагрівальних елементів, 
розміщують їх по одному чи блочно в залежності 
від конфігурації виробу, при цьому індукційне на-
грівання виконують з рівномірним підвищенням 
температури від 15°С до 95°С впродовж 3,2-3,7 
годин, а витримку здійснюють при температурі 
75°С-95°С впродовж 6,8-9,3 годин з наступним 
охолодженням при температурі навколишнього 

середовища (Авт.св. №68063, кл. С04/В40/00, 
15.07.04). 

Недоліком існуючого способу є те, що нагріва-
льні елементи розміщують тільки на поверхні ви-
робу. Отже, тепло, яке вони виділяють під час 
електрообробки нерівномірно прогріває весь прос-
тір теплової камери, а також вироби, які оброблю-
ються. Через надлишок тепла у верхній поверхні 
виробів виникає перегрів, що призводить до вини-
кнення дефектів у ньому. Цей фактор сприятиме 
погіршенню властивостей оброблюваних виробів, 
а також створюватиме пожежонебезпечну ситуа-
цію. 

В основу корисної моделі поставлено задачу 
такого способу виготовлення бетонних опор для 
садових та виноградних шпалер, в якому за раху-
нок введення нових температурних та часових 
режимів поліпшується міцність виробу. 

Поставлена задача розв'язується завдяки то-
му, що відповідно до запропонованого способу 
виготовлення бетонних опор для садових та вино-
градних шпалер, який включає укладання суміші, 
ущільнення, нагрівання з рівномірним підвищен-
ням температури, витримку та охолодження при-
чому на монтажному вібростолі встановлюють, в 
форми, несучу арматуру внутрішніх каркасів виро-
бів, а також напрямні закладні елементи - фрагме-
нти металевих трубок, всередині яких встановлені 
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натяжні дроти, що закріплені відносно кожного із 
корпусів форм, підготовлену бетонну суміш укла-
дають в очищені та змащені форми, ущільнюють 
імпульсним вібруванням, встановлюють у пропа-
рювальну камеру, нагрівають шляхом обдуву при-
мусовими циркуляційними потоками теплового 
агенту з рівномірним підвищенням температури 
від 18°С до 90°С впродовж 4,0-4,5 годин, витримку 
- при температурі 80°С-90°С впродовж 10-12 го-
дин, а охолодження - до температури навколиш-
нього середовища. 

Спосіб виготовлення бетонних опор для садо-
вих та виноградних шпалер здійснюють шляхом 
виконання наступних операцій. На монтажному 
вібростолі встановлюють очищені та змащені фо-
рми, в яких розташовують несучу арматуру внут-
рішніх каркасів виробів, а також напрямні закладні 

елементи - фрагменти металевих трубок. Всере-
дині напрямних закладних елементів встановлю-
ють натяжні дроти та закріплюють їх відносно кож-
ного із корпусів форм. Підготовлену бетонну суміш 
укладають в форми, а потім ущільнюють за допо-
могою імпульсного вібрування. Форми з ущільне-
ною бетонною сумішшю розміщують в пропарюва-
льну камеру, нагрівають шляхом обдуву 
примусовими циркуляційними потоками теплового 
агенту з рівномірним підвищенням температури 
від 18°С до 90°С впродовж 4,0-4,5 годин, витри-
мують - при температурі 80°С-90°С впродовж 10-
12 годин, охолоджують - до температури навко-
лишнього середовища. Після охолодження готові 
бетонні опори вилучаються назовні. Завантажу-
ються нові вироби і технологічний процес виготов-
лення бетонних опор повторюється. 
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