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(57) Вібропрес, що містить прес-форму з рухомим 
днищем, встановлений на пружних елементах стіл 
з віброприводом, верхній і нижній пуансони із си-
ловими циліндрами, який відрізняється тим, що 
стіл виконано рознімним у горизонтальній площи-
ні, складеним з верхньої та нижньої частин з симе-
трично розташованими порожнинами, якими в зіб-
раному стані утворені розміщені за схемою 
паралелограма чотири горизонтальні циліндричні 
отвори; вібропривід виконано у вигляді розміще-
них попарно паралельно у отворах стола двох 
глибинних вібраторів низької частоти та двох гли-
бинних вібраторів високої частоти. 

 

 
Винахід відноситься до пристроїв для вигото-

влення дрібно штучних бетонних виробів і може 
бути застосований у технологічних комплексах для 
виробництва тротуарної плитки, блоків, декорати-
вних елементів тощо. 

Відомі вібраційні преси для виготовлення бе-
тонної тротуарної плитки, які містять прес-форму з 
рухомим днищем, стіл з віброприводом, верхній і 
нижній пуансони із силовими циліндрами [1, 2]. 
Такі пристрої використовують у якості віброприво-
ду навісні вібратори, які прикріплені знизу консо-
льної частині стола, що приводить до збільшення 
габаритних розмірів і до зміщення збудника коли-
вань від центрової осі. 

Найбільш близьким по суті є вібропрес [3], якій 
містить прес-форму з рухомим днищем, встанов-
лений на пружних елементах стіл з віброприво-
дом, верхній і нижній пуансони із силовими цилін-
драми. Недоліками наведеного пристрою є те, що 
навісний вібратор прикріплено у консольної части-
ні стола, що приводить до збільшення габаритних 
розмірів і до зміщення збудника коливань від 
центрової осі; його вібропривід генерує вібрацію з 
постійною частотою та збуджуючою силою як на 
стадії попереднього ущільнення бетонної суміші, 
так і на стадії вібропресування, а це обмежує мо-

жливості збільшення коефіцієнта ущільнення бе-
тонної суміші та міцності бетонних виробів. 

Поставлена задача - зменшення габаритів, 
збільшення коефіцієнта ущільнення бетонної су-
міші та міцності виробів, поліпшення їх якості за 
рахунок попарно симетричного розміщення збуд-
ників низькочастотних та високочастотних коли-
вань відносно центральної осі, та ступеневого ре-
гулювання збуджувальних сил на кожної стадії 
процесу вібраційного пресування. 

Вирішення цієї задачі досягається тим, що віб-
ропрес містить прес-форму з рухомим днищем, 
встановлений на пружних елементах стіл з віброп-
риводом, верхній і нижній пуансони із силовими 
циліндрами; при цьому стіл виконано рознімним у 
горизонтальної площині, складеним з верхньої та 
нижньої частин з симетрично розташованими по-
рожнинами, якими в зібраному стані утворені роз-
міщені за схемою паралелограму чотири горизон-
тальні циліндричні отвори; вібропривід виконано у 
вигляді розміщених попарно паралельно у отворах 
стола двох глибинних вібраторів низької частоти 
та двох глибинних вібраторів високої частоти. 

Вібропрес (Фіг.1) містить прес-форму 1 з ру-
хомим днищем 2, встановлений на пружних еле-
ментах 3 стіл 4 з віброприводом 5, верхній 6 і ниж-
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ній 7 пуансони із силовими циліндрами 8 і 9. Стіл 4 
(Фіг.2) виконано рознімним у горизонтальної пло-
щині, складеним з верхньої 10 та нижньої 11 час-
тин з симетрично розташованими порожнинами, 
якими в зібраному стані утворені розміщені за 
схемою паралелограму чотири горизонтальні ци-
ліндричні отвори 12. Вибропривод виконано у ви-
гляді посаджених у отвори 12 корпуса глибинних 
вібраторів 13, 14, 15 і 16 із електродвигунами ни-
зької 17 і високої 18 частоти та дебалансними ва-
лами 19 і 20. Глибинні низькочастотні вібратори 13 
і 15, а також глибинні високочастотні вібратори 14 і 
16 встановлено попарно паралельно та симетрич-
но відносно вертикальної осі прес-форми. 

Пристрій діє наступним чином. Бетонна суміш 
засипається у прес-форму 1; при цьому на 4...5 
секунд вмикаються вібратори 13 і 15, стіл 4 почи-
нає коливатися на пружних елементах 3 і збуджу-
вати заданої частоти (наприклад 50Гц) і амплітуди 
(наприклад 0,5мм) вібрацію днища 2 і бетонної 
суміші (попередня стадія формування бетонної 
суміші). Потім вібратори 13 і 15 вимикають і за 
допомогою силового циліндра верхній пуансон 8 
опускають на бетонну суміш у прес-формі. Далі (на 
стадії вібропресування - протягом 8...10 секунд) 
спочатку вмикають низькочастотні вібратори 13 і 
15, а потім високочастотні (наприклад із частотою 
100Гц) вібратори 14 і 16. Наприкінці циклу віброп-
ресування спочатку вимикають низькочастотні 
вібратори 13 і 15, потім високочастотні вібратори 

14 і 16 та силовим циліндром 8 піднімають пуан-
сон 6, а силовим циліндром 9 переміщують днище 
2 і виштовхують виріб із прес-форми 1. 

Завдяки попарно симетричному розміщенню 
збудників коливань відносно центральної осі, та 
ступеневому регулюванню збуджувальних сил на 
кожної стадії процесу вібраційного пресування (за 
рахунок вмикання і вимикання пар глибинних віб-
раторів) досягається збільшення коефіцієнта ущі-
льнення бетонної суміші та міцності виробів, по-
ліпшення їх якості. Виконання вібропривода у 
вигляді компактного блоку глибинних вібраторів, 
які розміщені у отворах роз’ємного стола, сприяє 
значному зменшенню габаритів, зручності експлу-
атації та монтажу пристрою. 
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