Тротуарная плитка произведенная методом объемного полусухого вибропрессования, при невысокой стоимости, имеет явные преимущества перед тротуарной плиткой, изготовленной методом вибролитья. В настоящий момент изготовление тротуарной плитки методом вибропрессования в большинстве стран мира остается доминирующим. Тротуарная плитка изготавливается именно по технологии вибропрессования из полусухих пескобетонных смесей. Технология вибропрессования заключается в том, что вибрирование бетонной смеси в прессформе (пуансон-матрице) производиться под давлением на вибропрессе. Этот метод имеет ряд преимуществ: 

высокая производительность

высокая степень автоматизации

возможность производить тротуарную плитку любых расцветок

возможность производить двухслойную тротуарную плитку.




Метод вибролитья же реализуется путём вибрации бетонной смеси в форме на вибростоле, имеет меньшую производительность, отсутствует возможность автоматизации, использует в большей мере дорогой ручной труд. В связи с высоким водоцементным соотношением уменьшается окончательная морозостойкость изделия, её приходится увеличивать дополнительным количеством цемента, дорогими модификаторами и пластификаторами, что значительно увеличивает себестоимость тротуарной плитки.

Тротуарная плитка изготовленная методом вибропрессования имеет «шершавую» поверхность, такая поверхность делает её удобной для мощения городских улиц, остановок, складов и прочего.. 

Тротуарная плитка, получаемая литьевым методом, имеет гладкую лицевую поверхность, она очень скользкая, что затрудняет ее использование в странах, где температура опускается ниже 0 С., так как поверхность покрывается тонким слоем льда и становится скользкой. Тротуарная плитка полученная методом вибролитья имеет низкую морозостойкость. 

Бетон, используемый при методе вибропрессовании, имеет низкое водоцементное соотношение, что оптимизирует расход цемента (позволяет снизить себестоимость строительного материала), обеспечивает высокую прочность (М400-М500) и морозостойкость (Мрз 250-300 циклов). В отличие от литьевой плитки, окраска вибропрессованой тротуарной плитки сохраняет цветовую насыщенность весь срок службы (более 25 лет), а низкое водопоглощение и низкая истираемость предопределяет долговечность. Также возможно изготоление двухцветной тротуарной плитки, что тоже позволяет сэкономить значительные средства 

Гладкая поверхность литьевой тротуарной плитки не “дышит” в той мере, в какой необходимо, это приводит к тому, что поверхность тротуарной плитки разрушается при замерзании воды, часто плитка растрескивается. 

Вибропрессованая тротуарная плитка имеет строгую геометрию формы и параллельность поверхностей. Плитка для мощения, произведенная методом вибролитья не имеет строгой геометрии, что затрудняет ее укладку и ремонт.
Поверхность вибропрессованой плитки можно шлифовать, полировать, бучардировать. Вибролитая же плитка, данный технологии не допускает. 




Исходя из изложенного, доминация тротуарной плитки полученной методом вибропрессования не случайна. Опыт во всем мире показывает, что небольшие предприятия по изготовлению вибролитой тротуарной плитки сомнительного качества, рано или поздно сменяются на современные высокоавтоматизированные производства по выпуску высококачественных строительных материалов (шлакоблок, тротуарная плитка, бордюр, элементы благоустройства и прочее) методом полусухого объемного вибропрессования.

