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ELEMENTY TECHNOLOGII BUDOWY POSADZKI BETONOWEJ

1. Zwiekszenie wytrzymatosci powierzchni betonu przez wibrowanie

Dobér sktadnikéw ma wplyw na uzyskanie zakladanej wytrzymatosci betonu.
Réwnie wazna, a czesto zaniedbywang rzecza jest dobor odpowiedniego i prawi-
dlowo przeprowadzonego sposobu formowania. Znany jest fakt, iz przy tych samych
sktadnikach mozna uzyskaé znacznie wyzsze parametry wytrzymatosciowe betonu
poprzez odpowiedni sposéb formowania masy betonowej. Mieszanka betonowa
powinna odznacza¢ si¢ takze takimi wlasciwosciami, ktore pozwolilyby na tatwe
utozenie jej w formach przy zachowaniu jak najwiekszej $cistosci po utozeniu.

Prawidlowo przeprowadzony proces zageszczania mieszanki betonowej pozwa-
la uzyska¢ wieksze wytrzymatosci betonu (przy zalozonej ilosci cementu potrzeb-
nej do wytworzenia 1 m’ betonu) badZz pozwala na oszczednosci cementu (przy
uzyskaniu tej samej, zatozonej wytrzymatosci betonu) [1, 2].

Najbardziej rozpowszechniong i uniwersalng metoda zaggszczania mieszanki
betonowej jest wibrowanie. Zasada dziatania polega na wywotaniu drgan w mie-
szance betonowej przez wibrator o matej amplitudzie A =0,1+1,0 mm 1 o duzej
czestotliwosci n = 1500+18 000 min '. Energia drgaf wibratora sprawia, ze czastki
przesuwaja si¢ nieznacznie miedzy soba (przezwyci¢zajac opory tarcia), powodu-
jac tym samym zmiany w mieszance, ktore objawiaja si¢ poprzez zwiekszona
cieklos¢. W wyniku tego dochodzi do samoczynnego zaggszczenia na skutek
dziatania sit cigzkosci.

W szczegdlnosci dobre wyniki wibrowania osigga si¢ przy formowaniu mas
betonowych o konsystencji wilgotnej i gestoplastycznej, srednie korzysci - przy
wibrowaniu mas betonowych plastycznych, najstabsze - przy masach poélciektych
i ciektych.

2. Zalecenia technologiczne zwiekszajace jako$s¢ nawierzchni

Formowanie mieszanki betonowej poprzez wibrowanie posiada wiele zalet,
do ktérych mozna zaliczy¢:
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o zwigkszenie wytrzymalosci betonu przy identycznym skladzie mieszanki
(wzrost wytrzymaltosci do 15% w pordéwnaniu z ubijaniem r¢cznym),

e zmniejszenie zuzycia cementu w granicach od 10 do 15% przy tej samej
zatozonej wytrzymatosci,

e poprawe innych cech, takich jak: szczelno$¢, mrozoodpornosé, odpornosc
na agresj¢ chemiczna,

o lepsza wspdlprace ze stalg zbrojeniowa,

e zmniejszenie scieralnosci,

e mozliwos¢ formowania skomplikowanych ksztattow.

Czas wibrowania zalezy w najwigkszej mierze od konsystencji i sktadu mieszanki
betonowej oraz od typu wibratora i jego parametrow technicznych. Im mniej pla-
styczna jest masa betonowa, tym dluzszy jest czas zageszczania. Klasyfikacje
wibratoréw przedstawia rysunek 1.
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Rys. 1. Klasyfikacja wibratorow [3]
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Technologia wibrowania poszczegdlnych elementéw konstrukcji monolitycz-
nych musi by¢ dopasowana do rodzaju i wymiarow tych elementéw. Przy wibro-
waniu nalezy dawac pierwszenstwo (jesli to mozliwe) wibrowaniu wglebnemu
przed powierzchniowym, a w szczegolnosci przed wibrowaniem wibratorami
przyczepnymi.

Podtoza lub plyty betonowe zageszcza sie¢ za pomocg wibratorow powierzch-
niowych plytowych o réznych wymiarach, przesuwanych po zageszczanej po-
wierzchni masy betonowej. Przy uzyciu wibratorow powierzchniowych nastgpuje
wspotdziatanie wibracji z naciskiem wywotanym ciezarem wibratora. Stosujac
wibratory powierzchniowe, nalezy mie¢ na uwadze, ze zdecydowanie najlepsze
efekty uzyskuje si¢ przy mieszankach betonowych o konsystencji gestoplastycznej
1 plastycznej. Wibratory te oddziatuja do glebokosci 15+40 cm zaleznie od konsy-
stencji i skfadu mieszanki betonowej. Wibrator powierzchniowy obstugiwany jest
przez jednego pracownika. Wydajnos¢ wynosi 3040 m*/h przy warstwie o gru-
bosci 15+25 cm.

Przed przystapieniem do zageszczania wibratorem powierzchniowym nalezy
podzieli¢ powierzchni¢ na pasma robocze. Szerokos¢ powierzchni jest uzalezniona
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od szerokos$ci plyty

roboczej wibratora. Kolejne pasma robocze powinny zacho-

dzi¢ na siebie na 3 do 5 cm. Wibrator powinien by¢ przestawiany, a nie przeciaga-
ny na kolejne stanowiska. Mas¢ betonowa zageszcza si¢ az do chwili, gdy na jej

powierzchni pojawi

si¢ szklista powtoka zaczynu cementowego. Dluzsze wibro-

wanie powoduje opadanie grubszego kruszywa, ostabiajac gérng warstwe po-
wierzchni (w szczegolnosci odbije si¢ to na obnizeniu odpornosci na Scieranie).

Listwy wibracyjne stosowane przy betonowaniu nawierzchni sa odmiang wibra-
torow powierzchniowych. Przy stosowaniu listew nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage
na wypoziomowanie i rdwnomierne roztozenie prowadnic. Prowadnice wyznacza-
ja poziom powierzchni betonowej plyty. Charakterystyki techniczne wibratorow
listwowych i plytowych podano w tabelach 11 2.

TABELA 1

Charakterystyki niektorych typow wibratordow listwowych stosowanych w Polsce

(opracowanie na podstawie [4, 5])

Charakterystyka techniczna wibratoréw listwowych

Typ
Wielkosci .
T
charakterystyczne Jednostka Lwia | Dynapac | Dynapac | Dynapac | Dynapac S{?II?];; EVB2
BRO7 BMO06 BR1-64 | BR1-64
SVLBM
Wymiary listwy
— dlugos¢ m 1500/2000{3200/4000|3200/4000{3000/6000|3000/6000|5200/8000| 2000
— szeroko$¢ m 1500/3200 50 50 440 440 300 200
Wymiary gabarytow
— dtugosé m 1500/2000{3200/4000{3200/4000(3250/6250|3250/6250{5200/8000| —
— szerokos¢ m 290 900 900 440 440 300 -
— wysokos¢ m 380 840 840 560 560 - -
Moc silnika kW 0,8 0,25 1,5 0,3 1,7 2,2 0,4
TABELA 2
Charakterystyki niektorych typow wibratoréw plytowych stosowanych w Polsce
(opracowanie na podstawie [4, 6])
Charakterystyka techniczna wibratoréw listwowych
Wielkosci elektryczny spalinowy
haraktervst Jednostka
charaklerystyczne WP-1  |EVPH-600/06 | EVPH-600/25| BVNP-75 | BVNP-90
Wymiary ptyty mm 500/500 300/600 300/600 500/730 | 500/880
Czestotliwos¢ drgan drgan/min 3000 3000 9000 3600 3600
Moc silnika kW 0,6 0,66 1,7 3.3 3.3
Wydajnos¢ techniczna
przy zaggszczaniu warstwy m’/h 30+40 50+100 50+100 150/250 250
o grubosci 12+15 cm
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Na rysunku 2 przedstawiono listwy wibracyjne amerykanskiej firmy Allen.
Listwy wibracyjne Allen stuza do rozprowadzania, wyréwnywania i zageszczania
mieszanki betonowej przy wykonywaniu posadzek betonowych, lastrykowych oraz
powierzchni betonowych jezdni. Zapewniaja skuteczne zawibrowanie mieszanki
betonowej (o opadzie stozka 7+10 cm) do glebokosci 30 cm. Do ich zalet mozna
zaliczy¢:

e specjalng konstrukcje kratowa wykonang ze stali, zwiekszajaca skutecznosé
wibracji,

e wysoka sztywnos¢ konstrukeji listwy, zapewniajaca duza doktadnos¢ wykony-
wanej powierzchni,

e 7zlacza napinajace, umozliwiajace profilowanie ksztaltu listwy,

e reczne lub hydrauliczne wyciggarki, umozliwiajace sprawny przesuw listwy,

e mozliwos¢ dowolnej konfiguracji z segmentdw o dlugosci 1,50 1 2,30 m.
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Rys. 2. Przyktad rozwigzania konstrukcyjnego wibratora listwowego
[www.concretefloor.com]

Listwa spalinowa:

— niezalezne zasilanie spalinowe (silnik Honda o mocy 5,5; 8; 11 KM),
— wal napedowy generujacy 8000 drgan na minute,

— maksymalna dtugos¢ listwy 15 m.
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Listwa pneumatyczna:

— wibratory osiagaja 9500 uderzen elementu roboczego na minute,

— zuzycie powietrza przez jeden wibrator ok. 2 I/s, przy cisnieniu roboczym
ok. 0,4 MPa,

— maksymalna dhugos¢ listwy 20 m.

W ukladaniu monolitycznych nawierzchni przemystowych rozrézniamy dwie
zasadnicze metody ukladania:
e metode wielkich ptaszczyzn,
e metode szerokich i dtugich pasow.

Metoda wielkich plaszczyzn daje mozliwo$¢ uzyskania $rednich rownosci
nawierzchni. Sterowana laserem, latwa w manewrowaniu maszyna rozsiewajaca
wyrownuje 1 zageszcza beton dzigki specjalnemu urzadzeniu zamontowanemu
na koncu teleskopowego wysiegnika. Strumien $wiatla laserowego wytwarzany
przez przekaznik omiata rejon pracy, przekazujac informacje do maszyny rozsiewa-
jacej. Maszyna ta utrzymuje w poziomie niwelete robocza, co pozwala na utrzymanie
odpowiedniego poziomu posadzki. Konstrukcja rozsiewacza pozwala na doktadne
dozowanie materialu utwardzajacego zgodnie z indywidualnym projektem.
Po naniesieniu utwardzacza zostaje wprowadzona technika szybkiego wykonczenia
powierzchni posadzki. W koncowym etapie posadzka jest napylana specjalng
substancja uszczelniajaca, ktora zwigksza spoistos¢ i szczelnos¢ powierzchni. Caly
proces technologiczny jest zakonczony w ciggu jednego dnia. Metoda wielkich
plaszczyzn nie jest przydatna dla powierzchni mniejszych niz 4000 m>.

Metoda wielkich ptaszczyzn jest stosowana do nawierzchni hal produkcyjnych
1 magazynow, gdzie sa wymagane nizsze standardy réwnosci klas FM2 i FM3,
chociaz znane sa przypadki uzyskania przez niektorych doswiadczonych wyko-
nawcoOw takze najnizszej kategorii dla ruchu ustalonego - kategorii 2.

Nawierzchnie o wyzszych standardach réwnosci, a przede wszystkim nawierzch-
nie dla ruchu ustalonego kategorii SF i 1, powinny by¢ wykonywane metoda dtugich
pasow. Metoda szerokich i dlugich pasow daje mozliwos¢ uzyskania najwyzszych
rownosci powierzchni, odpowiednich dla magazynow wysokiego skladowania
o obszarach ustalonego ruchu pojazdéw. Metoda jest przydatna dla wszystkich
wielkosci powierzchni od kilkuset do kilkunastu tysiecy m’. Do zageszczania
stosuje si¢ pneumatyczng wielopunktowa listwe wibracyjng. Dzienna wydajnos¢
przy stosowaniu jednej listwy wibracyjnej wynosi od 500 do 800 m”. Szacunkowy
koszt sprzetu jest okoto 10 razy nizszy niz dla metody wielkich ptaszczyzn.

W metodzie szerokich i dlugich pasow szerokos$¢ pasow roboczych wynosi ok.
6 m i dostosowuje si¢ ja do rozstawu stupow. Stanowi to rownoczesnie o rozstawie
szwow roboczych. W magazynach wysokiego skladowania, z ustalonymi obszarami
ruchu pojazdow, szerokos¢ pasa ogranicza si¢ do 4 m. Naroza przy szalunku lub
juz potozonym pasie nawierzchni sg zawsze dodatkowo zageszczane wibratorem
wglebnym przed oddzialywaniem wibratora listwowego. Zageszczenia mieszanki
betonowej dokonuje si¢ listwa wibracyjng wielowibratorowa.
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W Wielkiej Brytanii czesto stosuje si¢ zwiekszone szerokosci pasow roboczych
do 7 i 8 metrow, gdyz wtedy da si¢ umiesci¢ dwa tory ruchu na jednym pasie robo-
czym, ze szwami roboczymi pod co drugim regatem. Stosuje si¢ cigzkie i sztywne
szalunki oraz sztywne listwy wielowibratorowe o konstrukcji kratowe;.

Szwy robocze powinny by¢ usytuowane rownolegle do linii regatlow. W Wielkiej
Brytanii powszechnie stosuje si¢ (w magazynach wysokiego sktadowania) umiesz-
czanie szwow roboczych pod regalami w odleglosci nie mniejszej niz 300 mm
od linii nog regatow.

W metodzie dtugich paséw powszechnie stosuje si¢ ostrokrawedziowe przegu-
bowe laty, ktére przeciggane poprzecznie niweluja podtuzne fale zostawiane przez
listwe wibracyjna.
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Rys. 3. Przyktadowe rozwiazania konstrukcji tat do poprzecznej obrébki powierzchni
wykorzystywane po obrobce powierzchni przez listwe wibracyjna [www.concretefloor.com]
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3. Zwiekszenie wytrzymalosci przez prézniowanie

Zageszczenie mieszanki betonowej przez prozniowanie polega na usunieciu nad-
miaru wody i powietrza z mieszanki betonowej. Odpowietrzanie ptaskich powierzch-
ni odbywa si¢ za pomoca ptyt odpowietrzajacych polaczonych z urzadzeniem proz-
niowym. Na rysunkach 4 i 5 przedstawiono schemat zestawu do prdzniowania
powierzchni z mieszanek betonowych oraz schemat konstrukcji maty odpowietrza-
jacej. Charakterystyki eksploatacyjne zestawoéw do prézniowania przedstawiono
w tabeli 3.

Rys. 4. Schemat zestawu do prézniowania zapraw cementowych z podanymi gléwnymi
zespotami zestawu: 1 - silnik, 2 - pompa prézniowa, 3 - filtr, 4 - komora prézniowa,
5 - rurociag odsysajacy, 6 - mata odsysajaca, 7 - warstwa zaprawy, 8 - rura spustowa,

9 - zbiornik wody [1]
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Rys. 5. Schemat konstrukcji maty odpowietrzajacej: a) schemat: 1 - sklejka wodoodporna,
2 - siatka druciana o wigkszych oczkach, 3 - jw., lecz o mniejszych oczkach, 4 - ptétno
filtracyjne, 5 - obramowanie z kagtownika lub ceownika, 6 - dodatkowa ramka
usztywniajaca od gory, 7 - krociec do przylaczania przewodu odpowietrzajacego, 8 - linki
do podnoszenia i opuszczania; b) mata ssgca firmy Dynapac [www.Fld.progres.pl]
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TABELA 3

Charakterystyki eksploatacyjne zestawow do zageszczania przez préozniowanie
powierzchni formowanych z mieszanek betonowych
(opracowanie na podstawie [7, 8])

Nazwa i typ zestawu
Nazwa parametru Jednostka ZREMB- HOF Dynapac Termix
PW77 1 R 100 | R160 | BA22 | P2600E | P4000E
Malssymalng wielkos¢ m 50 < « 75 60 70
powierzchni w 1 cyklu
Natezenie przeplywu |5 26.5 X X X 38,5 51
powietrza zasysanego
Podcisnienie % prozni 98 X X 95 95 90
Rurociag ssacy:
— dhugos¢ m 20,20 X X X 25 25
— $rednica mm 50, 32 X X X 30 30
Moc silnika kW 7.5 2.4 4 5.5 5.5 4,0
Napigcie zasilania A% 380 380 380 380 380 380
Wymiary:
— dhugos¢ mm 1530 X X X 1600 1250
— $rednica mm 750 X X X 800 800
— wysokos¢ mm 1220 X X X 1600 850
Masa kg 280 200 270 500 436 186

x - brak danych

4. Czas odpowietrzania

Czas odpowietrzania zalezy od konsystencji masy betonowej, jej grubosci i tem-
peratury oraz wielkosci podcisnienia wytworzonego w plycie odpowietrzajace;.
Doswiadczane czasy odpowietrzenia dla mieszanki betonowej klasy C.10/15, o kon-
systencji 2+6 cm opadu stozka normowanego w temperaturze mieszanki w grani-
cach 18+25°C przedstawia tabela 4.

Przy cisnieniu wynoszacym 73,2 kPa czas odpowietrzania oblicza si¢ ze wzoru:

=71

A
gdzie:
T, - obliczany czas odpowietrzania,
T - czas dzialania obnizonym cisnieniem (wg danych z tabeli 4),
P - cisnienie nominalne dla procesu odpowietrzania wynoszace 73,2 kPa,
Py - rzeczywiste cisnienie w plycie odpowietrzajacej.
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TABELA 4
Czas odpowietrzania mieszanki betonowej w zaleznoS$ci od grubosci warstwy [8]

Grubos¢ Czas Grubosé Czas Grubos¢ Czas
warstwy odpowietrzania warstwy odpowietrzania warstwy odpowietrzania

[cm] [min] [cm] [min] [cm] [min]

1 0.7 11 10,0 21 28,5

2 1,5 12 11,5 22 31,0

3 2.3 13 13,0 23 33,5

4 3,0 14 14,5 24 36,0

5 3.8 15 16,0 25 38,5

6 4,5 16 18,0 26 41,5

7 55 17 20,0 27 44,5

8 6,5 18 22,0 28 47,5

9 7,5 19 24,0 29 50,5

10 8,5 20 26,0 30 53,5

5. System TREMIX

Jednym z najbardziej znanych i szeroko stosowanych na $wiecie systemow
prézniowania jest szwedzki system TREMIX. Badania jego efektywnosci zostaty
przeprowadzone przez Jutlandzki Instytut Technologiczny w Aarhus (Dania) oraz
Instytut Techniczny w Hannowerze (Niemcy). W Polsce zostaly opisane przez
L. Rowinskiego [6, 8].

Powyzsze badania przeprowadzono na ptytach grubosci 15 cm na betonie C30/35.
Konsystencja mieszanki betonowej wynosila 6 cm stozka opadowego. Dziatano
obnizonym cisnieniem przez 20 minut, utrzymujac 90% prozni¢ podczas catego
okresu jego oddziatywania. Wskaznik w/c obnizono z 0,6 do 0,48. Wynik w zakre-
sie wzrostu wytrzymatosci przedstawiono na rysunku 6 [8].
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Rys. 6. Przebieg wzrostu wytrzymatosci betonéw: préozniowanego i nieprézniowanego [8]
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Jak wynika z wykresu (rys. 6), efektem odpowietrzenia mieszanki betonowej jest

wzrost wytrzymatosci betonu, wyrazajacy si¢ nastepujacymi wartosciami:

e po 28 godzinach wytrzymatos¢ betonu odpowietrzonego byta wyzsza od analo-
gicznego, jednak tylko wibrowanego o 68%,

e po 2 dobach o 57% wyzsza, osiggajac 7-dniowa wytrzymatos¢ betonu wibro-
wanego,

e po 6 dniach o 46% wyzsza, osiggajac 28-dniowa wytrzymatos¢ betonu wibro-
wanego,

e po 28 dniach wytrzymatos¢ betonu odpowietrzanego przekroczyta o 40% wy-
trzymatos$¢ betonu wibrowanego.

Stosowanie prozniowania betonu wptywa znaczaco na zwiekszenie jego wy-
trzymatosci. Beton odpowietrzany prozniowaniem w stosunku do betondéw nie-
odpowietrzanych zyskuje na zmniejszeniu skurczu, zmniejszaniu nasigkliwosci
i mrozoodpornosci oraz zmniejszeniu $cieralnosci.

Metoda ta znalazla zastosowanie przy wykonaniu betonowych posadzek prze-
mystowych. B. Kopycinski podaje, ze metoda prézniowania znalazla takze szerokie
zastosowanie przy wykonywaniu nawierzchni drogowych i rozbiegdéw lotniczych.
Oznacza to, ze stosujgc prdézniowanie betonu, mozna uzyskaé¢ wysokie parametry
techniczne wykonywanej nawierzchni.

Negatywna strong procesu prézniowania jest koszt wykonania. Powyzsza meto-
da wymaga wysokich kwalifikacji robotnikow, uzycia specjalistycznego sprzetu
1 jest technologicznie skomplikowana.

Parametry techniczne wskazuja na celowos¢ wykonywania posadzek ta metoda,
jednak uwzglednienie parametrow ekonomicznych decyduje o wyborze tej metody
przy wykonywaniu betonowych posadzek przemystowych.

6. Zwiekszenie wytrzymatosci przez wibroprézniowanie

W metodzie prézniowo-wibracyjnej wykorzystuje si¢ fakt, ze wytrzymalos¢
betonu wzrasta ze $cisliwoscia kruszywa i zaczynu. Scisliwo$é kruszywa w masie
betonowe] mozna uzyska¢ przez odpowiedni dobdr uziarnienia oraz przez mecha-
niczne zggszczanie (np. wibrowanie), natomiast $ci§liwo$¢ zaczynu mozna uzyskaé
poprzez obnizenie ilosci wody (oczywiscie w okreslonych granicach).

Metoda wibroprézniowa polega na zageszczeniu mieszanki betonowej poprzez
wibrowanie i odpowietrzanie, dzigki czemu otrzymuje si¢ beton o parametrach wy-
trzymatosciowych wiekszych niz w przypadku zastosowania tylko jednej ze sktado-
wych powyzsze] metody. Wykonanie posadzek wedlug tej technologii pozwala na
uzyskanie kilku niewatpliwie waznych korzysci. Mozna do nich zaliczy¢: zreduko-
wanie zuzycia cementu, zwigkszenie wytrzymalosci na sciskanie oraz zwigkszenie
odpornosci na $cieranie. Powyzsza metoda pozwala takze na uzyskanie réwniejszej
powierzchni przy jednoczesnym zmniejszeniu liczby spoin. Do glownych wad
technologii wibroprézniowania zaliczy¢ nalezy koniecznos$¢ uzycia specjalistycz-
nego sprzetu.
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Technologia wykonywania wibroprézniowania

Powierzchnia betonowana wykonywana technikg wibroprézniowania powinna
zosta¢ podzielona na odpowiednie pasma pracy, ktorych szerokos¢ bedzie zaleze¢
od stosowanych urzadzen oraz od rodzaju betonowej konstrukcji. Nastepnie przy-
gotowuje si¢ zageszczang wibratorami pograzalnymi mieszanke betonowa. Po za-
wibrowaniu mieszanki na zabetonowany odcinek wprowadza si¢ listwe wibrujaca
i za jej pomoca wyréwnuje si¢ powierzchnig $wiezego betonu. Na tak przygotowa-
nej powierzchni ukltada si¢ ptyte odpowietrzajaca i odpowietrza si¢ mieszanke.

[los¢ wody, jaka byla wprowadzona do mieszanki betonowej, jest ponad 4 razy
wieksza niz ilos¢ wody potrzebna wytacznie do hydratacji cementu. Po tatwym
utozeniu mieszanki z takg zawartoscia wody w deskowaniu odciaga sie z niej nad-
miar za pomocg pompy prozniowej. Uzyskana konsystencja powierzchni pozwala
na bezposrednie zatarcie powierzchni zacieraczka mechaniczng, wyposazong po-
czatkowo w tarcze pelng (zacieranie zgrubne), a nastgpnie w topatki wygtadzajace
(zacieranie ostateczne).

Do gltownych zalet odwadniania mieszanki betonowej metoda proézniowa
mozna zaliczy¢:

o latwos¢ ulozenia mieszanki betonowej,

e duzg wytrzymatos¢ na $ciskanie zaraz po wibroprézniowaniu,

e szybki przyrost wytrzymatosci w czasie,

o szczegdlne wlasciwosci to: wzrost odpornosci na Scieranie, mniejszy skurcz,
wyzsza mrozoodpornos¢ i mniejsza nasigkliwos¢.

Zasade wykonywania posadzek i stropéw betonowych metoda wibroprézniowa
pokazano na rysunkach 7-9.

Rys. 7. Zageszczanie i Scigganie betonu [9]
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Rys. 9. Zacieranie i wygladzanie powierzchni [9]

Wedlug A. Dyzewskiego [7], ,,wyniki stosowania metody wibroodpowietrzania
mieszanki betonowej sg wielostronne, gdyz poszczegdlne metody sktadowe (wibro-
wanie 1 odpowietrzanie) wzajemnie si¢ uzupelniaja. Przez zageszczenie masy
betonowej] wibrowaniem usuwa si¢ czes¢ nadmiaru wody oraz powietrza, co pod-
wyzsza wytrzymatos¢ betonu w stosunku do zaggszczanego recznie o 15 do 30%,
natomiast odpowietrzanie masy betonowej daje w wyniku dalszego jej zageszcza-
nia oraz usunig¢cia z masy betonowej znacznej ilosci wody zarobowej (10+15%)
oraz powietrza. W koncowym efekcie zabiegi te podwyzszaja wytrzymalos$¢ betonu
w stosunku do betonu, ktory jest tylko wibrowany o okoto 15+20% oraz podnosza
mrozoodpornos¢, a w szczegdlnosci Scieralnose™.

WhioskKki

Formowanie powierzchni z mieszanki betonowej poprzedzonej wibrowaniem
dogeszcza sie przez prozniowanie, tj. zageszczanie wierzchniej warstwy przez
oddziatywanie na struktur¢ podcisnieniem, ktore pozwala doprowadzi¢ do wzrostu
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wytrzymatosci powierzchniowej w przedziale do 15% w pordéwnaniu z innymi
technikami powierzchniowej obrobki mieszanki betonowej.

Zabieg taki pozwala na zmniejszenie ilosci cementu o 10% przy tej samej zatozo-
nej wytrzymatosci wyrobu. Zabiegi zwigzane z obrobka wibracji powierzchniowe;j
oraz powierzchniowego odpowietrzania przez proézniowanie pozwalaja zwigkszy¢
szczelnos¢ struktury betonu, jego mrozoodpornosé, a takze odpornos¢ na agresje
chemiczna.

Opisywane zabiegi technologiczne zwigkszaja odpornos¢ nawierzchni na Scieral-
nos¢, co stanowi bardzo wazny element przy formowaniu betonowych powierzchni
posadzek przemystowych szczegdlnie w wielopoziomowych garazach samochodo-
wych, a takze wielu innych obiektach przemystowych.
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Streszczenie

W artykule przedstawiono podstawowe wiadomosci dotyczace technik obrébki mieszanki betonowej
utozonej jako posadzka. Doktadnie scharakteryzowano procesy: wibrowania, prézniowania oraz
wibroprézniowania, przedstawiajac technologi¢ oraz maszyny uzywane w poszczegdlnych procesach.
Przeanalizowano parametry wytrzymatosciowe betonu po obrobce: wibrowaniem, prézniowaniem
i wibroprozniowaniem. Na podstawie tego wykazano wibroprézniowanie jako najbardziej efektywna
metode zageszczania mieszanki betonowe;.

Stowa kluczowe: beton, posadzka, wibrowanie, prézniowanie

Elements of building technology of concrete flooring

Abstract

The article presents basic information on processing techniques of concrete mixture laid as a floor.
Process of vibration, vacuum process and vibration vacuum process have been characterized in detail,
presenting technology and machines used in respective processes. Strength parameters of concrete
after treatment with each process have been analysed. According to the analysis, vibration vacuum
process was proposed as the most effective method of concrete compaction.

Keywords: concrete, flooring, vibration, vacuum process



