13. KSZTALTOWANIE FUNDAMENTOW
POD STACJONARNE WIBROPRASY DO BETONU
CZESC 2: PROBLEMY PRAKTYCZNE

1. PODSTAWOWE PROBLEMY Z ZAKRESU TECHNOLOGII BETONU
WIBROPRASOWANEGO

Betony wibroprasowane stanowig grupe wyrobow przeznaczonych m.in. do wy-
konywania nawierzchni oraz elementéw matej architektury. Stwarzaja one coraz szersze
mozliwosci w zakresie ksztattowania przestrzeni architektonicznej. Badania rynku wi-
broprasowane]j kostki brukowej przedstawione w pracy [2] wskazuja na nieslabnaca
popularnos¢ tego typu rozwiazan konstrukcyjno-materialowych. Od elementéw wibro-
prasowanych oczekuje si¢ najwyzszych waloréw estetycznych, dobrych parametrow
technicznych oraz odpowiedniej trwatosci. Wymagane wlasciwosci gotowego wyrobu
mozna osiagnac poprzez jednoczesne spetnienie trzech warunkow, tj.:

— doboru ilosciowego i jakosciowego skladnikow, uwzgledniajacego wymagane wia-
Sciwosci wyrobu wynikajace z jego przeznaczenia,

— starannego wykonania, tj. utrzymania odpowiedniego stanu technicznego linii pro-
dukcyjnej oraz stosowania optymalnych ustawien (takich jak m.in. liczba zasypow,
czas wibracji, obecno$¢ wibracji posredniej czy wibracji pomocniczej przy rozfor-
mowaniu),

— doboru i zapewnienia optymalnych warunkow dojrzewania §wiezych wyrobow.

Liczne prace z zakresu technologii betonu wibroprasowanego, m.in. [3] oraz mo-
nografia [1], zawierajg obszerne informacje na temat probleméw zwigzanych z doborem
ilo§ciowym i jakosciowym sktadnikéw betonu wibroprasowanego, jak rowniez wytycz-
ne dotyczace warunkdéw dojrzewania. Nalezy jednak podkresli¢, ze problem utrzymania
odpowiedniego stanu technicznego linii produkcyjnej nie zostat do tej pory wyczerpany.

Wiasciwa praca wibroprasy, uwarunkowana odpowiednim stanem technicznym,
zalezy od prawidlowosci montazu jej elementow sktadowych wraz z posadowieniem
oraz stopnia zuzycia poszczeg6élnych podzespolow. Szczegolng uwage nalezy poswigcié
poprawnemu doborowi parametréw uktadu maszyna — fundament oraz sposobowi pota-
czenia stempla z korpusem maszyny. Podstawowe informacje w tym zakresie zostaty
przedstawione w pierwszej czes$ci niniejszego artykutu. Ponizej zostanie przyblizony
problem rozwigzan konstrukcyjnych fundamentéw pod maszyny oraz zostang wskazane
wybrane btedy w wykonaniu posadowienia. Ponadto, zostang oméwione typowe defek-
ty wyroboéw, wynikajace z montazu niespetniajacego podstawowych zasad sztuki bu-
dowlane;j.
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2. UWAGI W ZAKRESIE REALIZACJI KONSTRUKCIJI POSADOWIENIA

Ze wzgledu na dynamiczne oddzialywanie na fundament mozna wydzieli¢ dwie
grupy maszyn: nieudarowe (np. silnik, pompy, sprezarki) oraz udarowe (np. mfloty,
kruszarki), przy czym stacjonarne wibroprasy do betonu nalezy zakwalifikowa¢ do
pierwszej z nich. W celu usystematyzowania metod projektowania i wykonywania kon-
strukcji inzynierskich, takich jak fundamenty pod maszyny, stosuje si¢ podziat na fun-
damenty blokowe, ramowe i inne konstrukcje wsporcze, ktore moga w sobie taczy¢
roézne cechy innych konstrukcji (np. fundamenty §cianowe). W przypadku linii produk-
cyjnych do betonu wibroprasowanego w przewazajacej liczbie przypadkow stosowane
sa fundamenty blokowe. Maja one posta¢ masywnej bryly, sa regularnego ksztattu.
W niektorych przypadkach stosuje si¢ blok podwojny (fot. 1), umozliwiajac w ten spo-
s6b dostep do wybranych podzespotdw maszyny, np. napedu wibratoréw stotu (fot. 2).

Fot. 1. Dwudzielny monolityczny blok fundamentowy (fot. L. Mrozik)
Fot. 1. Duple monolithic foundation block (photo by L. Mrozik)

Fot. 2. Naped wibratoréw stotu (fot. L. Mrozik)
Fot. 2. The drive of table vibrators (photo by L. Mrozik)

Fundamenty blokowe charakteryzuje duza sztywnos¢, traktuje si¢ je jak ustroje
nieodksztatcalne, posadowione sprezyscie. Ich zdolnos¢ do wyhamowywania drgan
zalezy od ich masy, jak rowniez sprezystosci gruntu lub podtoza.
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Parametry geometryczne fundamentow blokowych, warunkujace jego sztywnos¢
i mase, dobierane sg przez producenta maszyny. W szczeg6lnych przypadkach, zwlasz-
cza w przypadku montazu wtérnego linii produkcyjnej w innym miejscu, zaleznie od
warunkow gruntowo-wodnych, moze zaj$¢ potrzeba przeprowadzenia dodatkowych
obliczef statycznych i dynamicznych. W tym celu moga by¢ stosowane modele obli-
czeniowe zaprezentowane w pierwszej czg¢sci publikacji.

Wykonanie fundamentu i montaz maszyny powinny by¢ realizowane $cisle we-
dhug zalecen projektu. Szczegodlng uwage nalezy zwroci¢ na dylatacje posadowienia
i posadzki. Niezapewnienie niezaleznej pracy tych dwoch elementow (fot. 3) moze
skutkowa¢ pegknigciami posadzki (spowodowanymi pracg maszyny i/lub nierbwnomier-
nym osiadaniem), defektami wyroboéw oraz obnizeniem komfortu pracy ludzi.

Fot. 3. Connection between foundation block and floor without dilatation (photo by L. Mrozik)

Drgania posadzki moga ponadto by¢ przenoszone na tasmociag. Skutkuje to defek-
tami gotowych wyrobow, m.in. dezintegracja elementéw wysokich, np. obrzezy i kra-
weznikow (fot. 4).

Fot. 4. Dezintegracja $wiezych obrzezy chodnikowych (fot. L. Mrozik)
Fot. 4. Disintegration of fresh concrete edges (photo by L. Mrozik)
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W przypadku wyrobow niskich (np. kostka brukowa), drgania uktadu przenoszigcego
blaty z gotowymi wyrobami moga inicjowac powstawanie spekan, wynikajacych z naprezen
dekompresji (fot. 5). Biorac te problemy pod uwage, w niektorych przypadkach uzasadnione
moze okazac si¢ zastosowanie tzw. wibroizolacji biernej dla konstrukeji tasmociagu.

Fot. 5. Defekty kostki brukowej (fot. L. Mrozik)
Fot. 5. Paving defects (photo by L. Mrozik)

Nalezy w tym miejscu zaznaczy¢, ze problem defektow kostki brukowe;j jest zto-
zony [4] i znacznie wykracza poza zakres merytoryczny niniejszego artykutu. Czesto
bowiem na gotowym wyrobie uwidaczniajg si¢ rezultaty wielu uchybien technologicz-
nych, a identyfikacja przyczyny ich powstawania nastr¢cza znacznych trudnosci.

Waznym elementem konstrukcji wsporczej wibroprasy jest potaczenie ramy z fun-
damentem. Najczesciej potaczenie to wykonywane jest z zastosowaniem blachy stalo-
wej taczonej z fundamentem za pomocg S$rub kotwigcych (fot. 3). Nalezy przede
wszystkim zapewni¢ kontakt z blokiem fundamentowym na catej powierzchni blachy
podstawy. W przeciwnym przypadku (np. po probach regulacji potozenia maszyny)
zmieniona zostanie zalozona sztywno$¢ potgczenia, co moze skutkowaé niezamierzo-
nym rezonansem okreslonych elementéw uktadu.

3. PODSUMOWANIE

W niniejszym artykule autorzy przyblizyli wybrane zagadnienia zwiazane z prak-
tyka realizacji fundamentdéw pod stacjonarne linie do produkcji wyrobow z betonu wi-
broprasowanego. Wskazano typowe rozwigzania konstrukcyjne posadowien realizowa-
nych jako konstrukcje blokowe. Przedstawiono wybrane defekty wynikajace z blgdow
projektowych i wykonawczych. Podkreslono duze znaczenie prawidtowosci wykonania
dylatacji i potgczen konstrukcyjnych.

Celem publikacji jest wskazanie ztozonosci problemu optymalizacji posadowienia
maszyn stosowanych w prefabrykacji. Wiasciwe podejscie i realizacja tego procesu jest
bowiem warunkiem koniecznym do produkcji niezdefektowanych i trwatych wyrobow.
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CONSTRUCTION OF FOUNDATION FOR STATIONARY
VIBROPRESSED CONCRETE MACHINE
PART 2: PRACTICAL PROBLEMS

Summary. In this article, authors attempted to detailed analysis of construction of foun-
dation structures for vibropressed elements production lines. Brief outline of this pro-
duct group has been made. Authors emphasized, that high strength performance, aesthe-
tics and durability are characteristics expected from so. small-sized concrete gallantry.
Technical and technological factors which guarantee assumed characteristics of the
product has been specified. Authors identified most common defects and showed, which
of them can be the result of insufficient technical state of production line. In order to
determine the causes of malfunction of vibro-press, detailed analysis of machine-
foundation-base configuration has been performed. Particular attention has been focu-
sed on phenomenon of resonance in individual elements of production line. For selected
example implementation, authors indicated selected errors in installation and setup of
the machine. In the second part of publication, authors presented practical insights from
the field of realization of pavement for vibropressed concrete production line.



