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(54) Forma dlhej drahy

Vynélez rie$i ¢ldnkevd formu pre vyrobu oce-
Tobetonovych prefabrikdtov zvlast vhodnd prs
vyrobu vopred predopnutych prefabrikdtov na
dlhych drahach. .

Je zndme viac systémov dlhych drah pre vy-
robu ocelobeténovych, hlavne predpdtych pre-
fabrikédtov. Ekonomickd priemyslova vyroba pre-
fabrikatov si vyZaduje urychlit obratkovost for-
movacich zariadeni a v ur&itych pripadoch i uni-
verzdlnost formy dlhej drdhy. Typicky takyto
pripad je vyroba mostnych prefabrikatov, vyzna-
Cujicich sa velkou hmotnostou s relativne ma-
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lym objemom vyroby a rddove va&3imi predpina:™

cimi silami neZ u beZnej prefabrikacie. V do-
sledku tychtc velkych sil upista sa od gravitac-
nych kotevnych blokov bud dplne, alebo &ias-
tofne. Predpinacie sily prendsa celkom, alebo
tiastofne beténova &ast dlhej drdhy. Pre tento
spdsob rieSenia hovori i té skuto&nost, Ze takétn
drahy moZno kon3truovat i ako prenosné zaria-
denia, €o je Ziaddce hlavne pri sustredenej po-
trebe zvld$t hmotnych prefabrikatov. Optimélne
statické vyuZitie prierezu pri maximélnej tuhosti
vedie ku korytkovému tvaru beténového telesa
dlhej dréhy, do ktorého je ocelovd forma vlo-
Zena. Zo statickych dovodov vyplyva tiez poZia-
davka na minimdlnu medzeru medzi formou a
beténovou stenou drahy, &m vSak na druhej
strane je obmedzend pristupnost k vonkajdej
stene formy,
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Urychlovanim- tuhnutia beténu vo forme pre-
teplovanim, vznikajd v nej znadné pnutia a dila-
tatné posuny. Dalsie napatia vznikaja v dasled-
du deformécie beténovej Casti drahy pri pred-
pinani vyztu¥e a vna¥ani predpitia do vyrobku.

Suc¢asné formy dlhych drdh si z vyrobnych
a montd¥nych dévodov zostavované z jednotli-
vych sekcii spajanych pomocou skrutkovych
spojov, alebo jednoducho svarovanim. Pri koryt-
kovom tvare beténovej &asti dlhej dréhy bez
priechodnosti medzi formou a stenou drdhy, vy-
Zaduje si to zmontovanie formy mimo drahy,
resp. u. zvarovanej formy konstrukéné Upravy
umoZilujice previest zvar vidsinou zo spodu for-
my a vloZenie celej formy o dlzke asi 70—120 m:
naraz do beténového koryta. Tento proces sa
musi pri ddrZbe spodnych gasti formy opaéne
zopakovat. Uchytenie vloZiek o dno formy je pre
nepristupnost od spodku kondtrukcie narodné.
U skrutkovych spojov segmentov formy v de-
sledku ich malej pruZnosti a pésobenim uvede-
nych pnuti, dochddza k &astym trvalym defor-
méciam stykov a poru3enia ich tesnosti.

Podstata vynélezu spoéiva v tom, Ze jednotlivé
¢lanky formy nie sa spolu zvarene, ani zoskrut-
kovaneé, ale si o seba vzdjomne pritlatané silou
vyvodenou bud - priebeZnymi spinadlami alebo
pruZnymi tlanymi elementami. Takto rieSens

Jforma umoZiiuje urcitd pruZnost v jej stykoch

a prispdsobenie sa pruZnym deforméciam drahy



v priebehu technologického procesu, lahkd mon-
td? a demontd¥ jak celej linky, tak i jednotli-
vych &lankov formy, bez potreby obojstranného
pristupu k styku ¢&lankov, jednoduché rieenie
tepelnych rozvodov a ich spéjanie, u univerzal-
nych foriem jednoduché vkladanie u uchytava-
nie vloZiek, deliacich stien apod. UmoZiiuje vol-
nd  dilatdciu formy bez naru$enia funk&nosti
styku. U beténovej &asti dlhej drdhy umoZiiuje
riesit jej prierez s minimdlnymi vélami medzi
beténovou drédhou formy a formou, &o okrem

zni¥enia hmotnosti drdhy, jej pédorysnych roz- .

merov, zniZuje u drédh urcenych pre v§robu vo-
pred predopnutych prefabrikdtov i namaéhanie
kotiev ¢&iel a teda i ich hmotnost.

Priklad provedenia je na obr. 1—7.

Na obr. 1 je prevedenie &ldnkov formy dlhej
drahy s priebeZnymi spinadlami. Vniitorné ¢lan-
ky 1 a okrajové ¢lanky 2 st spolu spriahnuté
priebeZnymi spinadlami 3, ¢im vznikd celistvd
forma uloZen& na beténovej drdhe 5 s moZnostou
dilatdcie v smere Sipky. Ako spinadlo md&Zu sld-
Zit tyfe postupne spdjané pri nastvani do otvo-

rov &lankov, land, alebo dréty. Spinadld sG na-

koncoch opatrené hlavicami, ktorymi sa opiera-
ji o okrajové &lanky a za ktoré si napinané
napr. tak, e sa kon&ia ako skrutka prechidza-
jica Celnou prirubou okrajového €lanku 2 a na-
pnd sa dotiahnutim matice, alebo sa mdZe vy-

uZit i kotevnd a predpinacia technika pouZita

pri technologickom procese vyroby na dlhej dra-
he, alebo sa méZe pouZit samosiatnd hydraulika
apod. Na obr. 2 je alternativne rieSenie s prui-
nymi tlanymi elementami 4, nahradzujdcimi
spinadla 3. PruZné tla&né elementy 4 umoZiiujd
posun formy pri zachovani potrebného spinacie-
ho tlaku. Na obr. 3 sd ako pruzné elementy mies-
to pruZin 4 pouZité-hydraulické vdlce 11, drZené
pod tlakom napr. hydraulickym akumuldatorom
12. Na obr. 4 je schématicky rez dlhou drdhou
znézoriiujtci situované formy 1, 2 vo&i beténovej
drédhe 5, rozmiestnenie spinadiel 3, vykurova-
cich potrubi — registrov 10, hlavného parného
rozvodu 7 a vkladaného dna formy 8 vymedzu-
jiceho rozne vyiky ¢inného prierezu formy. Po-
stup vkladania dna 6 a jeho zaistenie je zrejmy
z obr. 5, 6 a 7. Po odsunuti segmentov formy 3
vloZi sa vkladané dno, prigom z&mok 10 sa za-
sunie do vzniklého otvoru v dne plasta segmen-
tu formy, vid obr. 6. Potom sa oba segmenty
formy k sebe prisund (obr. 7), pricom déjde
k zasunutiu zdmku 10 a istiacej liSty 13 nasle--
dujiceho vloZeného dna. Stifasne sa spoja proti-
kusy spojky ‘hlavného vykurovacieho potrubia 8,
na Kktoré st mnapojené vykurovacle registre 10
jednotlivgch segmentov formy. Vypinanim a za-
pinanim do segmentov formy zabudovanych ven-
tildtorov, resp. zmenou ich ot4d&ok, moZno menit
lahko mnoZstvo tepla prestipeného do zrejtce-:
ho beténu a tak riadit reZim preteplovania.

PREDMET VYNALEZU

1. Forma dihej drédhy pre vyrobu Zelezobet6-
novych prefabrikdtov zloZend =z jednotlivych
&lankov, vyznadujica sa tym, Ze €lanky (1 a 2)
s spolu spojené priebeZnymi spinadlami [3)
alebo pru¥nymi tlagnymi elementami (4).

2. Forma podla bodu 1 vyznadujdca sa tym, Ze
konce spinadiel (3) s zakotvené v okrajovych
&lankoch (2).

3. Forma podla bodu 1 a 2 vyznacujica sa
tym, Ze priebeZné spinadld majd formu tydi, lan
alebo drotov.

4. Forma podla bodu 1 vyzna&ujica sa tym, Ze
spojenie jednotlivgch &ldnkov formy (1) a (2]

je prevedené pruZnymi tlaénymi elementami (4)
opierajicimi sa o okrajové &ldnky (2}, ¢o sluZi
ku kompenzAicii vzajomnych posunov drdhy a
formy.

5. Forma podla bodov 1, 2, 3 a 4 vyznadujica
sa tym, Ze mé vloZky (6) zaistené samodinnym
zdmkom (10]. :

6. Forma podla bodu 1, 2, 3 a 4 vyznadujica
sa tym, Ze na potrubia (7) pre tepelonosné mé-
dium, spojené samoc¢innymi spojkami (8), sd na-
pojené vykurovacie registre (13) s reguldciou
zmien prietoku teplonosného médla a rychlosti
obtekajuceho vzduchu.
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