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Zariadenie na vyrobu prefabrikovanych dielcov
z predpitého beténu, najméd Zelezniénych podvalov, je
vybavené najmenej jednou 3ablénou (1) s tvarovymi
kanalmi (52) a predpinacimi komorami (2, 3) pripoje-
nymi ku koncu $ablony (1). Sabléna (1) sa skladd zo
vzéjomne uvolnitelne spojenych Zablénovych jedno-
tiek (1a aZ lc), ktoré st usporiadané za sebou do rebier
(60), vymedzujucich medzi sebou tvarové kanaly (52),
a v miestach ich spojenia je $abléna (1) uvolnitelne
pripevnend k zdkladnému telesu (8). Predpinacie komo-
ry (2, 3) st pripojené k obidvom koncovym $abléno-
vym jednotkam (1a, 1c) uvolniteInymi spojmi.
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Oblast’ techniky

Vynélez sa tyka zariadenia na vyrobu prefabrikovanych
dielcov z predpétého beténu, najmé Zeleznitnych podvalov.

Doterajsi stav techniky

Na vyrobu normalnych, teda pre hlavné trate urfenych
podvalov z predpitého beténu je zndmy rad spdsobov, kto-
rych spolotny znak spodiva v tom, Ze umoZituji hromadna
vyrobu rovnakych vyrobkov vo vyrobnych linkach. To za-
istuje vieobecne produktivnu a hospodérnu vyrobu vidy
jedného druhu Zeleznignych podvalov.

Na vyrobu predpitych vyhybkovych podvalov Zelez-
nicnej siete sa ale vyrobna technolégia podstatne 1isi v do-
sledku toho, Ze na jednu vyhybku je treba asi 40 az 80
vzijomne odli¥nych beténovych podvalov, ktoré sa musia
dopravif na stavenisko siasne, naméhanic beténovych
podvalov vo vyhybkach je podFa polohy kolajnic odlisné a
vo vyhybkovych podvaloch sa musi upevnit velky podet
podkladnic v rdznej polohe, a to s presnostou + 1mm, ktord
je v prefabrikécii nezvy&ajnd.

Na vyrobu vyhybkovych predpitych podvalov sa vyvi-
nuli v podstate dva sposoby. Podl'a jedného z nich sa pre
kazdy druh vyhybkového predpétého podvalu vyrobi vlast-
nd $abléna, ¢o znamena, Z¢ kazda $ablona je vhodna len na
vyrobu jedného druhu podvalov. To predstavuje samozrej-
me velka nevyhodu v tom, Ze na vyrobu beténovych pod-
valov pre jednotlivé vyhybky je potrebné velké mnoZstvo,
totiz 40 az 80 rdznych Sablén, takZe vyroba je nehospodar-
na a dé sa fazko organizovat.

Zakladom druhého znameho spdsobu je bezné metoda s
predpinacim 16Zkom, kde sa pouZivaju predpinacie lavice s
dizkou 50 a2 120 m, ktoré maju na obidvoch koncoch kot-
vové bloky na zachytenie a vyvodzovanie predpinacich sil.
Medzi kotvovymi blokmi st uloZené $ablony, ktoré uréuji
geometricky tvar vyhybkovych podvalov. Nedostatok tohto
spOsobu je moZné vidiet' v tom, Ze je nepruZny a vyrobny
cyklus trva pomerne diho, aspoil 24 hod. Aj v tomto pripa-
de st pre vietky vyhybkové podvaly potrebné vlastné Sab-
fény. Okrem toho sa polas vyroby vZdy vyrobi skupina
beténovych podvalov, potrebna pre jednu vyhybku, a nie je
moZné vyrobit’ dodato¢ne jednotlivé elementy, aj ked’ by to
bolo potrebné, napriklad v pripade, Ze niektoré vyrobené
podvaly st chybné.

Obidva znéme spdsoby maji spolo&nu velkd nevyhodu
v tom, Z¢ sa musi vytvorit' okamZite velka kapacita, umoz-
fujica vyrobu 200 aZ 500 skupin vyhybkovych podvalov.
Zavedenie beténovych podvalov pre vyhybky ale trva na
7eleznici celé roky, takZe vysoké zakladné prostriedky
zostavaju dlho nevyuzité. Musi sa pogitat’ aj s tym, Ze v in-
tervale zavadzania vyrobkov na trh dochadza len k pokus-
nému umiestneniu vyhybiek s beténovymi podvalmi v ma-
lom mnoZstve, Ze vyvoj je zataZovany zbytotne vysokymi
nakladmi na $ablony a v ddsledku vyrobnych chyb, ku kto-
rym nevyhnutne dochadza podas novej vyroby, sa pri do-
datotnej vyrobe vyrdbaju aj prebytoéné podvaly. Pritom
vyZaduje aj vyroba pokusnych produktov kompletnii tech-
noldgiu.

Cielom vynalezu je vytvorit vyrobné zariadenie na
predpiité betdnové stavebné dielce tak, aby sa dalo predizit
v pozdiZnom smere, teda aby umoZtiovalo spojenie pohyb-
livych vyrobnych 3ablon v zariadeni s dlthou vyrobnou dré-
hou a pritom sti¢asnil vyrobu lubovol'ného mnoZstva vza-

jomne odli¥nych predpitych beténovych dielcov, najma
vyhybkovych Zelezniénych podvalov.

Podstata vynalezu

Vynélez spotiva na poznatku, Ze ked’ s $ablény v ob-
lasti spojenia so susednymi 3ablénami zakotvené v pevnom
zéklade, nedochadza posobenim predpatia vystuZe k zdvi-
haniu, prehybaniu a podobnej deformacii 3ablén smerom
hore. Ked st predpinacie komory uskuto¢nené ako monto-
vatelné jednotky, je moZné pomocou dvoch komdr vytvorit
zariadenie v tvare napinacieho 16Zka lubovolnej dizky, tvo-
renej pripadne odlisnymi 3ablénami.

Predmetom vynilezu je zariadenie na vyrobu prefabri-
kovanych dielcov z predpétého beténu, najmé Zelezni€nych
podvalov, vybavené najmenej jednou 3ablonou s tvarova-
cimi kanalmi a predpinacimi komorami, pripojenymi ku
koncom 3ablény.

Podstata vynalezu spotiva v tom, Z¢ 3abléna sa skladd
zo vzAjomne uvolnitelne spojenych 3ablonovych jednotiek,
ktoré sii usporiadané za sebou do rebier, vymedzujicich
medzi sebou tvarové kanaly, a v miestach ich spojenia je u-
volnitelne pripevnena k zékladnému telesu, priom pred-
pinacie komory sa pripojené k obidvom koncovym $ablo-
novym jednotkam uvolnitenymi spojmi.

Susedné $ablénové jednotky vonkajieho rebra st vza-
jomne spojené spojovacimi doskami, ktoré s usporiadané
na ich obidvoch koncoch, si vyhodne zvislé a kolmé na
zvisla rovinu samemosti kanala, a upinacimi skrutkami,
ktoré prechadzajii tymito spojovacimi doskami, a upeviio-
vacimi doskami, ktoré st vyhodne vodorovné a kolmé na
spojovacie dosky, a ktorymi prechadzajii kotvové skrutky
ku kotvovym elementom, ukotvenym zékladovymi skrut-
kami, trvalo upevnenymi v zdkladnom telese.

Kotvové elementy maja hornd stenu a s fiou rovnobez-
nu dolnG stenu, ktoré si spojené rozbichavymi 3ikmymi
stenami, pri%om kotvové skrutky prechddzajt hornou ste-
nou a zakladové skrutky dolnou stenou kotvového ele-
mentu. s istym ciefom st medzi upevilovacimi doskami a
kotvovymi elementmi vloZené pruzné vlocky, napriklad
gumené koliky.

Koncové $ablénové jednotky si pripojené k predpina-
cim &elnym komoram obojstranne pretnievajucimi priru-
bami a upeviiovacimi skrutkami, a na dolnej Casti $abléno-
vej jednotky a/alebo ¢elnej komory st v oblasti spoja uspo-
riadané presahujice kotvové oknd, ktorymi prechadzajii
kotvové skrutky upevnené zabeténovanim v zékladnom te-
lese.

Dalej moze byt atelné, ked su v predpinacich komo-
rach usporiadané predpinacie hlavy s otvormi na dréty vy-
stuZe, pridom otvory st uzatvorené z &elnej plochy vybera-
tefnymi elementmi. Je (gelng, aby tieto otvory mali na Cel-
nej strane predpinacej hlavy roziirené zévitové vreckd a
zatvorené elementy s tvorené zavitovym driekom s hla-
vou, zaskrutkovanym do zavitového vrecka.

Zariadenie podl'a vyndlezu ma rad prednosti. Je zname,
#e zavedenie nového druhu produktu na trh a nabeh pro-
dukcie trvd roky. Ked’ pokusna vyroba potrebuje vela vy-
robnych prostriedkov a ked’ st zdroje na vyvoj obmedzené,
moZe sa stat , e v rade pripadov neddjde ani k zatiatku
vyvoja. V zariadeni podla vynélezu je moZné v Sablone s
dizkou 6 az 14 m a s jednym aZ Styrmi kanalmi vyrobif
podvaly kazdého systému vyhybky. ZvySenim po¢tu Sablén
sa da zvysit' vyrobna kapacita na poZadovani mieru, takze
ju je mozné prispdsobit’ zvy$enému z4ujmu na trhu. Pod-
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valy pravych aj Pavych vyhybiek si zrkadlove simemé,
takZe obidve strany vymennych doskovych stien mdZu tvo-
rit” vyrobna plochu, &o znamend dalSie Gspory nakladov.
Naéklady na 3ablény sa m6Zu na rozdiel od si¢asnych tech-
nolégii udrziavat na minimalnej vy$ke. Zariadenie sa hodi
aj na vyrobu produktov, ktoré majii po skupinich odli$ni
nosnost, a dava mozZnost’ vyroby lubovolného zloZenia
dielcov bez nadbytoného potétu produktov. Ani vyroba
predmetov s mensim boénym sklonom nespdsobi problém.

PrehPad obrazkov na vykresoch

Vynélez bude vysvetleny podrobne v stvislosti s vy-
kresmi, kde ukazuje obr. 1 detail zariadenia v bokoryse,
obr. 2 zakrizkovany detail A z obr. 1 vo zvifSenom me-
radle, obr. 3 detail podl'a obr. 2 v zvislom reze a axonomet-
rickom pohlade, obr. 4 namontovana predpinaciu $ablénu
v bokoryse, obr. 5 pddorys polovice predpinacej komory z
obr. 4, obr. 6 nérys predpinacej hlavy predpinacej komory z
obr. 4 a 5, obr. 7 bokorys a ¢iastkovy rez predpinacej hlavy
z obr. 6 a obr. 8 detail G z obr. 7 vo zvat$enom meradle.

Priklady uskuto¢nenia vynilezu

Sabléna 1 v zariadeni podla vynélezu, znazornenom
schematicky na obr. 1, je pripevnena na nosnd kon3trukciu
12, ktord pozostava z pozdiznych nosnikov 13, tvorenych
obratenymi ocelovymi profilmi v tvare pismena U a z ne-
zndzomenych prieénych nosnikov, ktoré s rozmiestnené
priblizne vo vzdialenosti 1 m. Samotnéa 3abléna 1 je zosta-
vena zo Sablénovych jednotiek 1a . .. ¢, ktoré si spojené
a pripevnené k beténovému zdkladnému telesu 8 (obr. 2 a
3). Nosna konstrukcia 12 je okrem toho podoprend gumo-
vymi kolikmi 4 na podklade tvorenom napr. Zelezobeténo-
vou doskou 9. V znizornenom priklade uskuto€nenia je
$abléna 1, ktord mdZe mat’ podla vyrobnej dizky 10 az 12
ablonovych jednotiek 1a . . . lc, dvojkandlovd, takze ma
tri rebra 60 tvorené dvoma vonkaj$imi trémcami 11 jed-
nym voitornym tramcom 10. V znézornenom uskutoéneni
st tramee 10, 11 z obdiznikovych skrifiovych profilov (obr.
3). Na strednom tramci 11 je poloZena pruzné vlozka 15 so
Sikmymi ramenami 15a, ktora tvori bok kanalov 52. Ako
ukazuje obr. 1, si na oboch koncoch 3ablény 1 upevnené
predpinacie komory 2, 3, ktorych kon3trukcia bude opisa-
na. Obidve predpinacie komory 2, 3 sliZia na upnutie a
predpinanie vystuZe vyrabanych podvalov.

Z obr. 2 a 3 je zrejmé vzajomné spojenie 3ablonovych
jednotiek 1b, 1¢ a ich pripojenie k zékladnému telesu 8. Od
vonkaj3ich zvislych postrannych ploch vonkajsich tramcov
10 vy&nievaja na koncoch susednych $ablénovych jedno-
tick 13, 1c zvislé spojovacie dosky 46, 47, ktoré na seba
dosadaju a st spolu spojené skrutkami 50. K dolnému ok-
raju spojovacich dosak 46, 47 alebo k vonkajsej zvislej
bo¢nej stene vonkajdich tramcov 10 st pripevnené napr.
privarené vodorovné upevitovacie dosky 48, 49. Vodorov-
né upeviiovacie dosky 48, 49 sa pripevnené skrutkami 7 ku
kotvovému elementu 5, priskrutkovanému k beténovému
zékladnému telesu 8 zabetdnovanymi zékladovymi skrut-
kami 6. Kotvovy element 5 je tvoreny dutym telesom so
zvislym prierezom tvaru lichobeZnika a md hornu stenu Sa,
dolni stenu Sb a ikmé zbichavé bo¢né steny Sc. Vodorov-
né upeviiovacie dosky 48, 49 s pripcvnené skrutkami 7 k
hornej stene Sa kotvového elementu 5, zatial’ ¢o zakladové

skrutky 6 prechadzaju jeho dolnou stenou Sb a su pritiah-
nuté maticami. Tymto spdsobom je $abléna 1 upevnena na
kotvovom elemente 5 a kotvovy element na zdkladnom te-
lese 8. Uskuto¢nenie podl'a obr. 3 sa liSi od obr. 2 len tym,
Ze medzi kotvovym elementom S a vodorovnymi upeviio-
vacimi doskami 48, 49 je vloZena tenka pruZna vlozka 4a
napr. gumovy kolik.

Spojom podl'a obr. 2 a 3 moZno jednak realizovat' spo-
l'ahlivo vzéjomné pripojenie susednych Zablonovych jed-
notiek 1b, 1c a jednak zabranit', aby sa Sabléna 1, ktord v
podstate tvori dlhy nosnik, nezritila a nevyhla smerom ho-
re potas predpinania vystuZe pomerne velkou silou.

Na obr. 4 a 5 je zakreslena predpinacia komora 2 zn4-
zornena tieZ na obr. 2, a jej uvolniteI'né spojenie so 3ablé-
nou 1. Predpinacia komora 2 mé na obidve strany vy¢nie-
vajucu prirubu 39 a Sablona 1 mé na konci privratenom k
predpinacej komore 2 tieZ vy¢nievajiicu prirubu 38. Priruby
38, 39 na seba dosadajii a s spolu spojené rozoberatel'ne
skrutkami 40. Na 3ablone 1 je na dolnych okrajoch z obi-
dvoch stran upevnené kotvové oko 42, ktorym prechadza
kotvova skrutka 37. Pomocou kotvovych skrutiek 37 sa
moZe 3abléna 1 a predpinacia komora 2 upevnit’ v nezna-
zorenom beténovom zéklade, ktory je usporiadany v
mieste ich spojenia.

V predpinacej komore 2 sii na strane privratenej k $ab-
16ne 1 proti kandlom 52 zvislé predpinacie hlavy 41, ktoré
uzatvaraji Celné otvory kanalov 52, majii tvar hrubych do-
sék a si vo svojej polohe fixované vodiacimi elementmi §5
v tvare profilov L. Zadny konicc predpinacej komory 2 jc
uzavrety zvislymi ochrannymi plechmi 43, ktoré si vedené
a upnuté v draZkach 56. Predpinacia komora 2 sliZi na
usporiadanie neznazornenych predpinacich Ustrojenstiev na
vystuz.

Predpinacia hlava 41 je znazornena vo va&$om meradle
podrobne na obr. 6 aZ 8. Na obr. 6 st znazornené sistavou
kriZikov a na obr. 7 bodkogiarkovanymi &iarami priechodné
otvory 44, ktoré sliZia na pretiahnutie vystuze z predpina-
cej komory 2 do 3ablény 1 a k ich fixovaniu v sprivnej
polohe. Ciara Y na obr. 8 znazoriiuje zvisla rovinu simer-
nosti kanala 52 Sablény 1, ktory patri k predpinacej hlave
41. Ako je zrejmé z obr. 8, maju priechodné otvory 44 na
Celnej strane 41a predpinacej hlavy 41 zavitové vrecka 44a
vitSieho prierezu, ktoré sa daji provizome uzavriet uzat-
varacimi clementmi 45, ktoré pozostavaji zo zavitového
drieku 45a a zo $esthrannej hlavy 45b. To umoZiiuje uzav-
riet’ prechodne na &as jednotlivych pracovnych faz vyroby
tie otvory 44, ktorymi pri tomto pracovnom postupe nepre-
chédzaja droty vystuze.

Vyroba beténovych podvalov v zariadeni podfa vyna-
lezu prebieha tymto spdsobom : v prvom kroku sa podla
stanoveného vyrobného programu vloZia medzi tramce 10,
11 a $ikmé ramena 15a pruZnej vloZky 15 zvolené doskové
dna 17, ¢im vznikne 3abléna 1 na vyrobu urgitej velkosti
podvalu. Potom sa uzavrii nadbyto&né priechodné otvory
44 v predpinacich hlavach 41 zatvéracimi elementmi 45 (
obr. 8 ). V dalSom kroku sa namontuje vystuZ tak, Ze sa
dréty vystuze pretiahnu predpinacou hlavou 41, ktora patri
k prisludnej predpinacej komore 2, vedl sa kandlom 52 k
protil'ahlej predpinacej hlave 41, ktoré sluZi na ich upnutie,
pretiahnu sa do pevnej predpinacej komory 3 a potom sa na
ne nasadia neznazornené upinacie elementy vybavené
klinmi. VystuZ sa predpne po jednotlivych drbtoch, potom
sa upevni ochranny plast’ &elnych komdr 2, 3 a kanaly sa
naplnia beténovou zmesou. Zmes sa potom zhutiiuje, &o je
moZné uskutoéiiovat v preparovacej skrini pomocou ne-
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znazornenych vykurovacich trubiek vstavanych do $ablony
1 alebo inym spésobom. Duté tramce 10, 11 so velmi
vhodné na uloZenie vykurovacich rirok.

Po stvrdnuti betonu sa odstrania pnutia, naprikiad od-
rezanim vystuZe elektrickym oblikom, a potom sa prvky
oddebnia pomocou zdvihacieho stroja a vahadla. Potom sa
produkty na otoénom kozliku obratia pomocou zdvihacicho
stroja a vahadla a nakoniec sa napriklad elektrickym obld-
kom cely zvizok vyrobkov rozreZe. Vy&nievajuce konce
vystuZe sa mdZu napriklad odrezat’ pilou s plastovymi ko-
ta¢mi. Potom sa produkty expeduju. Po vygisteni Sablény 1
moZe zadat' vyroba d’al3ich podvalov.

Vynalez sa samozrejme neobmedzuje na opisané
uskuto&nenie zariadenia, ale sa d4 realizoval s roznymi
obmenami. Aj ked’ bol vynélez opisany v sivislosti s vyro-
bou podvalov z predpitého beténu pre Zeleznilny zvrsok,
je zariadenie vhodné aj na vyrobu inych predpétych bet6-
novych dielcov.

PATENTOVE NAROKY

1. Zariadenia na vyrobu prefabrikovanych dielcov z
predpitého beténu, najmé Zelezni¢nych podvalov, vybave-
né najmenej jednou 3ablénou s tvarovymi kandlmi a pred-
pinacimi komorami, pripojenymi ku koncom 3ablony,
vyznadujice sa tym, Z 3abléna (1) sa
sklada zo vzajomne uvolnitelne spojenych 3ablénovych
jednotiek (1a aZ 1c), ktoré sii usporiadané za sebou do re-
bier (60), vymedzujicich medzi sebou tvarové kanaly (52),
a v miestach ich spojenia je uvolnitelne pripevnend k za-
kladnému telesu (8), pritom predpinacie komory (2, 3) si
pripojené k obidvom koncovym 3ablénovym jednotkam
(1a, 1c ) uvolnitePnymi spojmi.

2. Zariadenie podla néroku 1, vyznadujice
sa tym, Ze susedné 3ablonové jednotky (la aZ Ic)
vonkajdieho rebra (60) si vzdjomne spojené spojovacimi
doskami (46, 47), ktoré st usporiadané na ich obidvoch
koncoch, st vyhodne zvislé a kolmé na zvislu rovinu sa-
mernosti (Y) kandla (52), a upinacimi skrutkami (50), ktoré
prechadzajii tymito spojovacimi doskami (46, 47) a upev-
fiovacimi doskami (48, 49), ktoré st vyhodne vodorovné a
kolmé na spojovacie dosky (46, 47), a ktorymi prechadzaji
kotvové skrutky (7) ku kotvovym elementom (5), ukotve-
nym zakladovymi skrutkami (6), trvalo upevnenymi v za-
kladnom telese (8).

3. Zariadenie podla naroku 2, vyznadujice
sa tym, Ze kotvové elementy (5) maji hornu stenu
(5a) a s fiou rovnobezna dolnd stenu (5b), ktoré si spojené
rozbichavymi 3ikmymi stenami (5¢), pri¢om kotvové skrut-
ky (7) prechadzaju hornou stenou (5a) a zékladové skrutky
(6) dolnou stenou (5b) kotvového elementu (5).

4. Zariadenie podl'a ndrokn 2 alebo 3, vyznadu-
jice sa tym, Ze medzi upeviiovacimi doskami
(48, 49) a kotvovymi elementmi (5) st usporiadané pruzné
elementy (4a), napriklad gumené koliky.

5. Zariadenie podla jedného z nirokov 1 a2 4, vy -
znadujhice sa tym, Ze Sablonové jednotky
(1a az 1¢) st pripojené k predpinacim &elnym komorédm (2,
3) obojstranne pre¢nievajucimi prirubami (38, 39) a upev-
flovacimi skrutkami (40), a na dolnej &asti $ablénovej jed-
notky (1a, 1b, 1¢) a/alebo &elnej komory (2, 3) s v oblasti
spoja usporiadané presahujice kotvové oka (42), ktorymi
prechadzaji kotvové skrutky (37) upevnené zabetonovanim
v zAkladnom telese (8).

6. Zariadenie podfa jedného z narokov 2 az 5, vy -
znafujlce sa tym, Zev predpinacich komo-
réch (2, 3) st usporiadané predpinacie hlavy (41) s otvormi
(44) na droty vystuZe, pri¢om otvory (44) s uzatvoren¢ z
delnej plochy vyberatefnymi elementmi (45).

7. Zariadenie podfa naroku 6, vyznalujuce
sa tym, Ze otvory (44) maju na Zelnej strane (41a)
napinacej hlavy (41) rozsirené zavitové vreckd (44a) a z4-
vesné elementy (45) s tvorené zavitovym driekom (46a) s
hlavou (45a), zaskrutkovanym do zavitového vrecka (44a).

4 vykresy
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