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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest ptyta obiegowa do wibroprasowanych elementéw betonowych,
szczegdlnie do kostki brukowe;.

Drobnowymiarowe elementy betonowe, do ktérych zaliczyé mozna kostke brukowa, sa w obecnych
czasach produkowane gtéwnie metoda wibroprasowania betonu, ktéra polega na zageszczaniu, mieszanki
do odpowiedniej konsystencji na specjalnych blatach produkcyjnych (plytach obiegowych) do wibropras.
Daje to gwarancje uzyskania wyrobdw najwyzszej jakosci, cenionych zwtaszcza za swoja trwatosc.

Betonowe elementy prefabrykowane nawierzchni drogowych skiadaja sie z dwdch warstw — fakturo-
wej (wierzchnia) i konstrukcyjnej (spodniej). Beton do produkcji kostki brukowej nie posiada zbrojenia,
a jego gtdwnymi surowcami sa: cementy portlandzkie wysokich klas wytrzymatosciowych, kruszywa
drobne o uziarnieniu 0/2 mm, kruszywa frakcjonowane zwirowo — otoczakowe i tamane badz ich mie-
szanki o uziarnieniu 2/8 mm i 8/16 mm oraz woda. W celu poprawienia jej wladciwosci fizycznych do-
dawane sa rowniez: dodatki mineralne, domieszki chemiczne, pigmenty.

Proces produkcji betonowych nawierzchni prefabrykowanych rozpoczyna sie w fabryce,
gdzie wyselekcjonowane skfadniki kolejno sa dozowane do maszyny mieszajacej wedtug odpowiednich
receptur osobno dla warstwy fakturowej i warstwy konstrukcyjnej. Gotowe mieszanki betonowe zrzu-
cane sa do koszy, zasypowych wibroprasy. Nastepnie trafiaja do szuflad, z ktérych nastepuje doktadne
wypetnienie formy na plycie obiegowej. W pierwszej kolejnosci zasypywana jest warstwa spodnia (wiek-
sza czes¢ wyrobu), odpowiadajaca za wszystkie wazniejsze parametry techniczne, nastepnie warstwa
wierzchnia (kilka milimetréw), odpowiadajaca w gtdéwnej mierze za ostateczny wyglad i barwe kostki.

Po zasypaniu nastepuje przybicie stempla — proces prasowania oraz gtéwnej wibracji — proces
wibrowania. Caty cykl wibroprasowania trwa ok. 15 s. Swieze prefabrykaty (na ptytach obiegowych)
transportowane sa podajnikiem prosto do dojrzewalni, w ktérej panuja odpowiednie warunki dla betonu.
Po pobycie w dojrzewalni kostka brukowa trafia do windy rozpietrzajacej. Stamtad plyty obiegowe do wibro-
pras sa przemieszczane za pomoca przenosnika do sztaplarki. Sztaplowanie polega na warstwowym
uktadaniu gotowej kostki na paletach transportowych, najczesciej przy uzyciu wyspecjalizowanego
woézka widtowego. Puste juz w tym momencie ptyty obiegowe trafiaja do oczyszczenia i impregnacji,
skad wedruja ponownie do wibroprasy, gdzie caty cykl sie powtarza. Kostka brukowa trafia do maga-
zynu, gdzie moze oczekiwaé na korncowego odbiorce.

Automatyzacja procesu produkcji, jego powtarzalnos¢ oraz mozliwosé tatwej kontroli jakosci wy-
robu stawia metode wibroprasowania betonu na czele, jesli chodzi o wytwarzanie kostki brukowej i in-
nych elementéw betonowych. Przestrzeganie norm wyrobu i procesu technologicznego gwarantuje
na uzyskanie wysokiej jakosciowo kostki przy relatywnie niskich kosztach. Mozna to uzyska¢, stosujac
odpowiedniej konstrukcji ptyty obiegowe, ktére w. trakcie swej pracy narazone sa na dziatanie miedzy
innymi: wibracji, naciskéw, procesow, Sciernego zuzycia, temperatury, wilgoci, czynnikéw chemicznych.
Od ich stanu zalezy ostateczna posta¢ produkowanych na nich betonowych elementéw prefabrykowa-
nych. Stanowia one bowiem dolna powierzchnie oporowa dla formy. Dlatego tez nalezy dazy¢ do za-
pewnienia wysokiej wytrzymatosci, niezawodnosci ptyt obiegowych, bo to dzieki nim kostka brukowa
w procesie uktadania nawierzchni drogowych pozwala na uzyskiwanie réwnych i gtadkich powierzchni.

Obecnie stosowane w technologii wibroprasowania kostki brukowej ptyty obiegowe wykonywane
sa najczesciej: ze skrecanych metalowymi pretami desek gtdéwnie sosnowych, sklejki wodoodporne;,
sklejki pokrytej filmem fenolowym, sklejki z warstwa wierzchnia w postaci polipropylenu lub wykonanych
w catosci z tworzywa sztucznego. Ptyty obiegowe drewniane dobrze znosza wibracje od prasowania,
lecz na skutek wilgotnosci i temperatury w dojrzewalni ulegaja czesto uszkodzeniu na skutek pecznienia
(pofatdowana powierzchnia blatu sprawia, Ze spdd kostki nie jest ptaski, co utrudnia proces jej uktadania).
Plyny obiegowe wykonywane ze sklejki impregnowanej zuzywaja sie na skutek wycierania jej po-
wierzchni, na skutek oddziatywania procesu technologicznego produkcji kostki. Ptyty wykonywane w ca-
tosci z tworzywa sa odporne na dziatanie wilgoci i temperatury, z drugiej strony sa drogie i mato odporne
na pekanie udarowe, ktére spowodowane jest procesem wibroprasowania kostki.

Istota wynalazku jest ptyta obiegowa do wibroprasowanych elementéw betonowych, szczegdinie
do wytwarzania kostki brukowej, w ktérej rdzen stanowi elastyczny arkusz sklejki wodoodporne;
z drewna lisciastego.

Do powierzchni gérnej i dolnej sklejkowego rdzenia naprasowana jest warstwa tworzywa sztucz-
nego zbrojonego mata badz cietym widknem szklanym.
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Ptyta obiegowa posiada na krétszych bokach symetryczne wyfrezowania prostopadioscienne.
Spoiwem sa zywice fenolowe.

Nowa konstrukcja ptyty obiegowej jest tarisza od ptyt wykonanych catkowicie z tworzywa i nie po-
siada wad blatow drewnianych i sklejkowych, i tatwo podlega procesowi regenerac;ji.

Konstrukcje nowej ptyty obiegowej charakteryzuje:

e elastyczny, podatny na wibracje rdzen palety, gruboscia dostosowany do ciagu technologicznego
wibroprasy;

e odpornosé na wilgoc¢, temperature, chemie betonowa oraz zuzycie Scierne warstwy wierzchniej piyty;

e regenerowalnos¢;

o latwosé eksploatacji.

Przedmiot wynalazku w postaci konstrukcji ptyty obiegowej pokazano na rysunku.

Przyktadowa paleta:

Paleta produkcyjna wariant | — pokazana na rysunku, w skfad ktérej wchodzi 1 — rdzer z wodoodpornej
sklejki; 2 — warstwy tworzywa sztucznego w postaci oktadzin, laminowane na gorgco; 3 — wyfrezowania
prostopadioscienne po bokach utatwiajace proces sztaplowania.

Konstrukcje ptyty obiegowej do wytwarzania kostki brukowej, oparto na elastycznym rdzeniu 1
wykonanym z lisciastej sklejki (wodoodpornej). Do powierzchni gérnej i dolnej sklejkowego rdzenia 1
naprasowana jest warstwa tworzywa sztucznego zbrojonego mata badz cietym widknem szklanym 2.
Dzieki temu uzyskano materiat kompozytowy, ktérego rdzen 1 dobrze przenosi wibracje, jest stabilny
wymiarowo, a oktadziny zewnetrzne chronia wewnetrzna konstrukcje ptyty obiegowej przed dziataniem
wilgoci, temperatury, chemii cementowej, a przy tym wykazuja duza odpornos¢ na zuzycie Scierne.
Boczne powierzchnie ptyty obiegowej posiadajg wyfrezowania prostopadto$cienne 3 celem usprawnie-
nia procesu ich sztaplowania. Pozostate niezabezpieczone otwarte powierzchnie rdzenia 1 zabezpie-
czono przed dziataniem szkodliwych czynnikow w sposéb natryskowy, nanoszac na nie kilka warstw
srodka ochronnego w postaci farby akrylowej.

Zastrzezenia patentowe

1. Ptyta obiegowa do wibroprasowanych elementéw betonowych w tym szczegdlnie do wytwarzania
kostki brukowej znamienna tym, ze rdzen (1) stanowi elastyczny arkusz sklejki wodoodporne;
z drewna lisciastego.

2. Plyta obiegowa wedtug zastrz. 1 znamienna tym, ze do powierzchni gérnej i doinej sklejkowego
rdzenia (1) naprasowana jest warstwa tworzywa sztucznego zbrojonego mata badz cietym
widknem szklanym (2).

3. Plyta obiegowa wediug zastrz. 2, znamienna tym, ze posiada na krétszych bokach syme-
tryczne wyfrezowania prostopadto$cienne 3.

4. Piyta obiegowa wedtug zastrz. 3, znamienna tym, ze spoiwem sg zywice fenolowe.
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