TECHNICKY LIST
Valencia ...

Technické udaje vyrobku:

Tento typ dlazby tvarem svych kamend nasleduje souasny trend dlouhych linii a obdélnikovych tvard.
Rozmérové rlizné kameny nabizi elegantni rozmanitost skladby v ploZe. Dlazbu nabizime ve dvou
variantach. Jedna z nich je s hladkou naslapnou plochou a druh je s reliéfnim povrchem, ktery je zarove
sekundarné o3etfen tzv. ostafovanim. Obé& varianty jsou opatfeny nasi revoluéni novinkou ochrany proti

znedisténi CLEAN PROTECT PLUS.

skladebné rozméry [mm]* pocet mnozstvi [m?] hmotnost [kg]**
VALENCIA
hladka/reliéf vyska délka 3itka vrstev | ks/vrst. | m?/vrstva | m?/paleta kg/paleta
ksmen &.1 200 150 5
kédmen ¢&. 4 250 200 5
kdmen &. 2 325 150 5
60 9 11781 10,6029 1445/1418
kémen ¢&. 5 325 200 2
kémen &. 6 450 200 2
kémen ¢&.3 500 150 2
kémen ¢&. 1 200 150 5
kédmen ¢&. 4 250 200 5
kédmen ¢&. 2 325 150 5
80 7 1,1781 8,2467 1494/1470
kémen &. 5 325 200 2
kédmen ¢&. 6 450 200 2
kdmen ¢&. 3 500 150 2
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* Skladebné rozméry pocitaji s mirami po uloZeni prvku popfipad& s minimalni sparou.

**Hmotnost je uvadéna bez vahy palety
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TECHNICKY LIST CS

Pokladka skladebne dlazby

Poklidka skladebné dlazby jako napi. HISTORI, GRAND HISTORI EVO, CORTILA, VALNCIA, VIA TECH,
GRAN TECH - maji vidy doporuéeni pro preruseni dlouhych nezidoucich spar pFi pokladce.

Pro vytvoteni zpevné&né plochy z dlazby HISTORI a GRAND HISTORI bez dlouhych podélnych a p¥i¢nych spar se musi vzdy prohodit dva kameny ve
vrstvé na paleté (viz schémata). Tim dosdhneme nepravidelné skladby v celkové plo3e.

HISTORI

skladba na paleté skladba po prohozeni kament skladba po prohozeni kament v celkové ploge
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VALENCIA

skladba pro pieruseni dlouhych spar

P¥i koneéné tipravé plochy vytvorené z betonova dlazba VALENCIA s vyskou 60 mm dirazné
nedoporuéujeme plochu hutnit vibraéni deskou!

Pouze v piipadé plochy z betonové dlazby VALENCIA o vySce 80 mm je mozné plochu hutnit vibraéni deskou s maximalni hmotnosti do 50 kg.

Betonova dlazba VALENCIA ma specifické moderni tvarové usporadani vyznacuijici se tenkymi podlouhlymi bloky. Pfedevsim v t&chto blocich je pi zatizent
vyvolan velky ohybovy moment, ktery miZe zplsobit rozlomeni dlazebniho bloku v pozici blizko stfedu kolmo na podélnou osu prvku.

* Skladebné rozméry pocitaji s mirami po uloZeni prvku popfipad& s minimalni sparou.
**Hmotnost je uvadéna bez vahy palety



TECHNICKY LIST CS
Viastnosti a charakteristika

Dlazebni bloky jsou vyrab&ny z vysokohodnotnych betonl technologif vibrolisovani ve dvou vrstvach. Sougasnym pisobenim tlaku a vibrace je dosazeno
optimalni miry zhutnéni produktd. Vysoka hutnost zajidtuje prvkim vynikajici mechanicko-fyzikalni vlastnosti:

* pevnost v pfi¢ném tahu

* odolnost proti plisobeni vody a chemickych rozmrazovacich latek

* odolnost proti obrusu

* optimalni drsnost povrchu

* vysoka estetickd hodnota

Dvouvrstva technologie vyroby umozfiuje optimalni vyuziti dvou typd specidlnich beton(, které v kombinaci umoZfiuji vysoce prekroéit pozadavky
evropskych harmonizovanych norem CSN EN 1338, CSN EN 1339. Oba typy betonl jsou vzajemné sladény, tak aby jejich spolupiisobent bylo optimaln.
Beton spodni vrstvy je slozen z hrubozrnnych frakci a svou skladbou je uréen k zajidténi vysoké pevnosti a odolnosti dlazebnich blokd proti mechanickym
naméhanim. Licova vrstva je ve standardnim provedeni tvoFena jemnozrnnym betonem, ktery dokonale uzavira povrch produktd a tim zajistuje odolnost
produktd proti psobent vnéjsich vlivé (vitr, dé3t, mraz, voda, rozmrazovaci prostiedky...) a zaroven vysokou estetickou hodnotu.

Dlazebni bloky jsou dodavény v iroké skale tloustek, rozli¢nych tvard, typG povrchu, povrchovych dprav a v neposledni fadé ve velké paleté riiznych
barevnych odstinti. Dlazebni bloky jsou vyrabény v tloustkach 40, 60, 80, 100 a 120 mm. Takto Zirok4 $kala umoZfuje volit idedlni tloudtku dlazebnich
bloki v zévislosti na typu zatizeni plochy s ohledem na pracnost a celkovou ekonomii budouciho dila. Siroky zabér vyrobniho programu dava moznost
spravné volby s ohledem na vysledny esteticky a funkéni stav dlazd&nych ploch. Dlazebni bloky s pevnou vazbou: KOST, VARIO vynikaji vysokou
schopnosti odolavat vodorovnym silovym namahanim a proto jsou zvlaité vhodné pro extrémné& namahané plochy charakteru manipulaénich ploch,
parkovidt a podobné. Vysledné feseni zpevnéné plochy z volnych skladeb zavisi pouze na Va3 fantazii, nebot prvky s volnou vazbou, pfipadné prvky
kvadratického formatu, umoziuji témé&F libovolnou skladbu, véetn& kombinace prvka rliznych velikosti.

Dlazebni bloky umoz#uji v kombinaci tvaru, typu povrchu a barevném odstinu zcela neomezené architektonické ztvarnéni zpevnénych ploch. Vyrobni
program spolecnosti pfinasi feSeni od exkluzivnich, vysoce reprezentativnich zpevnénych ploch aZ po plochy priimyslové, extrémné& namahané.

Dlazebni bloky, tak jako viechny produkty spolegnosti CS-BETON s.r.o., jsou vyrab&ny v systému fizeni vyroby dle CSN EN ISO 9001, ktery je pravideln&
kontrolovan nezavislym auditem. DlaZebni bloky jsou v celém procesu vyroby podrobovény naroénym testim, které jsou provadény nezavislymi
akreditovanymi laboratofemi. Mnohaleté zku3enosti, kvalitni vyrobni stroje, pouziti vstupnich materiald vysoké jakosti, kontinualni kontrola produkce
a zazemi silné spole¢nosti jsou zarukou stabilni kvality dodavanych produktd.

Od roku 2008 byl takté? zaveden systém environmentalniho managementu CSN EN SO 14001.

Spole&nost se roku 2010 rozhodla zavést a za&lenit do stavajicich systém managementu i oblast BOZP. Dnes jsou vechny systémy managementu
certifikované.

Vapenocementovy vykvét na dlazbé je pFirodni jev

Pro vyrobu betonové smési se pouzivaji pfirodni materialy, které mohou béhem dozravani betonu zapficinit tvorbu vykvétd na povrchu betonové dlazby.
Hlavnim ¢&initelem vykvétu je cement. PFi jeho hydrataci za uréitych okolnosti mize byt rozpustén v pérové kapaliné a nasledné transportovén na povrch
betonu. Zde pisobenim oxidu uhli¢itého je pfeménén na uhligitan vapenaty (vdpenec). Vykvéty na povrchu betonovych vyrobkd maji vétinou charakter
bilych skvrn rozdilného tvaru a velikosti a rozhodné nejsou zndmkou nedostate&né kvality betonu a nemaji vliv na jeho jakost.

Jestlize se vapenny vykvét na dlazb& vytvofi, je zpravidla d¢elné vy&kat ur&itou dobu. Po del3i dob& beton ziskava opét obvykly vzhled, napt. v disledku
plsobeni kyselych destd. Vykvéty Ize taktéz odstranit pouZitim specidlnich chemickych prostredka.

Foto bez vykvétu Foto s vykvétem

* Skladebné rozméry pocitaji s mirami po uloZeni prvku popfipad& s minimalni sparou.
**Hmotnost je uvadéna bez vahy palety



