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Ved fremstilling af tagplader som pa deres underside har en
tvargdende flange under anvendelse af strengpresning fyldes
forst i en paferingsstation (20) hazrdeligt plastisk mate-
riale i til den tvargdende flange svarende fordybninger i
underforme (7,7'). Dette materiale fortattes derefter i
mindst en fortz=tningsstation (40,60,70) inden et* kontinu-
erligt lag af materialet i en anden paferingsstation (78)
lagges over underformene. Materialet viderebehandles
derefter pa kendt made til tagplader.

fortsattes
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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsméde til frem-
stilling af tagplader, som pd deres underside har en tvargden-
de flange som anfert i krav 1's indledning. Opfindelsen angar
ogsd et apparat til brug ved udevelse af fremgangsmaden og som

anfert i krav 6’s indledning.

Ved begrebet tagplade skal eksempelvis forstds endeplader til
halvtage, falssten, rygningssten og lignende plane eller pro-
filerede tagplader af sadvanligt til sddanne plader anvendt
materiale sdsom eksempelvis beton, keramiske masser eller her-

med sammenlignelige kunststenmasser.

Et apparat af den indledningsvis navnte art kendes fra

US-A-3.122.812. Ved dette apparat sker fyldning af underfor-
menes fordybninger for tverflangerne og paferingen af et kon-
tinuerligt lag af frisk beton samtidigt ndr underformene fores
gennem paferingsstationen. Den friske beton glider herved fra
en fyldetragt ogsd ned i underformenes fordybninger og for-
tettes ved at paésere en formevalse. Vea en lang tvarflangé
kan der foretages en separat fortetning i fordybningen. Hertil
indferes et langstrakt fortatningsredskab pa tvers af fremfe-
ringsretningen gennem det pa underformene paferte kontinuer-

lige lag af frisk beton.

Ved fremstilling af betontagsten, som ikke har nogen tvarflan-
ge pa& undersiden, er det eksempelvis fra DE-C-22 52 047 og
DE-A-35 22 846, kendt at benytte strengpresning, hvor et kon-
tinuerligt lag af frisk beton paferes en kontinuerlig rzkke af

underforme, som fremferes til en paferingsstation, hvilket lag

derefter ved hjaelp af en formevalse og glatteorganer fortzttes
og eventuelt profileres. Laget oéskares derefter i en skare-
station til tagsten med ensartet langde inden de i en terre-
station terres og hzrdes. Dé vaesentlige arbejdsstationer er
stationere, hvilket mindsker slitagen pa anlegget og sikrer
dimensionstabilitet for de fzrdige betontagsten. Strengpres-
ningen kan foregd kontinuerligt og tillader en stor produk-

tionshastighed.
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Ved en sadan kontinuerlig strengpresning er det principielt
vanskeligt pa& tagpladerne at forme sterre dele, som strzkker
sig pa tvars af underformens fremferingsretning. Sadanne tver-
géende dele er eksempelvis flangerne pa endeplader til halv-
tage eller p& falssten og endeflangen p& rygningssten. Ogsd pa
tagplader beregnet til sarligt stejle tage er der behov for
tvergdende fasteflanger af sterre langde. Alle sddanne tver-
gédende flanger benavnes i det fglgende som tvaerflanger. Ved
kontinuerlig strengpresning giver det anledning til problemer
inden for den til radighed stdende tid at fylde de for tvar-
flangerne udformede fordybninger i underformene tilstrakkeligt
med plastisk materiale og fortatte dette materiale. Netop ved
storre fordybninger er fortatning og iser fortztning nederst i

fordybningerne problematisk.

Udgdende fra navnte US-A-3.122.812 er det formalet med opfin-
delsen at tilvejebringe en fremgangsmade og et apparat til
udevelse af fremgangsmaden, hvorved der under udnyttelse af

. stangpresningens hoje produktionshastighed fremstilles tagpla-

der med pd undersiden tildannede tverflanger, som overalt har

en tilfredsstillende tethed og styrke. Ikke mindst i den ne-

. derste del af tvaerflangerne skal flangerne takket vare den

tilstrazkkelige tzthed eller kompakthed udvise styrke og dimen-

sionsfasthed.

Formalet med opfindelsen er ogsa at tilvejebringe et apparat
som er indrettet til fremstilling af tagplader med tvarflange,
og som uden navnevaerdige omstillingsforanstaltninger ogsa kan
fremstille tagplader, som adskiller sig herfra med hensyn til

lzngden af tvaerflangen.

Formalet leses for fremgangsmddens vedkommende ved hjalp af de

i krav 1’s kendetegnende del angivne trazk.

Denne fremgangsmade er lige velegnet til fremstilling af plane
tagplader som af profilerede tagplader, som pa undersiden har

en tverflange. Tagpladerne kan vare fremstillet af hertil
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egnede materialer sdsom beton, keramiske masser og hermed

sammenlignelige kunststensmaterialer.

I det felgende beskrives opfindelsen isar i forbindelse med
fremstilling af profilerede tagplader af beton uden, at der

skal ligge nogen begransning heri.

Ved fremgangsmaden ifslge opfindelsen er pa den ene side ud-
fyldningen af underformenes fordybninger med plastisk mate-
riale til frembringelse af tverflangerne og pa den anden side
paforingen af det sammenhzngende materialelag pa underformene

indbyrdes adskilt i tid og rum.

Forst ndr fordybningerne er fyldt med plastisk materiale og
dette er fortazttet tilstrazkkeligt, paferes det sammenhazngende
lag over hele underformen, dvs. ogséd over fordybningerne, og

laget fortazttes og profileres eventuelt pd sadvanlig made.

Ifplge den foreliggende opfindelse drages der brug af mindst
to forskellige foranstaltninger til at fortaztte det i fordyb-
ningen anbragte plastiske materiale. Sdledes bliver der i en
forste fortetningstation iverksat en fortztning af det pla-
stiske materiale i de nedre hjerner af fordybningen, medens
der i en anden fortatningsstation sker en fortetning af det
pvrige materiale i fordybningen. Der foretages hensigtsmessigt
en overfyldning af fordybningen i pafyldningsstationen for at
tage hejde for den under fortztningen opstdede volumenformind-
skelse. En del af det materiale, der befinder sig over fordyb-
ningen, sdvel som en del af det materiale, der anbringes i
fordybningen, bliver som det har vist sig under forseg for-
trangt op p& underformen ved siden af fordybningen. For at
gsikre fuldstendig fyldning af fordybningen efter den forste

fortetning kan der trzffes de i krav 2 nzvnte foranstaltnin-

ger.

Som anfeort kan materialer med hej viskositet, sasom eksempel-

vis beton, kun fortazttes til en bestemt dybde i underformsfor-
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dybningerne. Ved underforme med dybere fordybninger er en en-
kelt fortatning af det evrige materiale, efter fortetning af
materialet i de nederste hjerner, ikke tilstrazkkelig til at
give hele tvarflangen den nedvendige styrke og poretathed.
Dette problem lgses ifslge opfindelsen ved den i krav 3 anvi-

ste fremgangsmade.
Ved den i krav 5 anviste fremgangsmade er det muligt at frem-
stille tagplader, som er forskellige hvad angar tvarflangens

langde.

Et apparat til brug ved udevelse af fremgangsmdden er anvist i

krav 6.

Paforingsstationen er hensigtsmessigt udformet som anvist i

krav 7.

Efter paferingsstationen kan vere anbragt en ferste fortet-

‘ningsstation som anvist i krav 8. I praksis har det vist sig,

at denne forste fortaztningsstation bidrager ganske vaesentligt
til forbedring af styrken og mdlnsjagtigheden af de pa pla-
deundersiderne fremstillede tvargaende flanger.

Ved den i krav 9 anviste udformning sikres det at fortaztnings-
verktejet kan foretage fortaztningen af det plastiske materiale

ogsd i hjerneomraderne af sterre fordybninger.

I tilslutning til den ferste paferingsstation kan apparatet
som anvist i krav 10 have en anden fortatningsstation, hvorved
en fortatning af det samlede materiale i fordybningen er mu-

lig.

Foran den anden fortaztningsstation er der hensigtsmessigt an-
bragt en afstryger som anvist i krav 11. Herved efterfyldes
fordybningen med plastisk materiale inden den anden fortat-

ningsstation passeres.
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Hensigtsmessigt omfatter apparatet en yderligere fortatnings-
station som anvist i krav 12. Denne station tjener som for-

fortatter og aktiveres kun ved store fordybninger.

Som anvist i krav 13 er det hensigtsmessigt, at der foran den
yderligere fortatningsstation er anbragt en yderligere afstry-

ger.

For at apparatet uden navnevardig omstilling kan fremstille
tagplader, hvis tverflanger har forskellige langder, er det
ifelge opfindelsen hensigtsmzssigt at apparatet udformes som

anvist i krav 14.

Opfindelsen skal i det felgende forklares narmere i forbin-

delse med tegningen, hvor

fig. 1 i perspektiv viser en del af et apparat ifelge opfin-

delsen,

fig. 2 et snit langs linien A-A i fig. 1 gennem en paferings-

station,
fig. 3 paferingsstationen set forfra,

fig. 4 en i apparatet indgaende ferste fortatningsstation set
forfra og indstillet til fremstilling af en afslut-

ningstagplade med en tvaerflange af normal langde,

fig. 5 samme, men indstillet til fremstilling af en langere

tverflange,

fig. 6 en anden i apparatet indgdende fortatningsstation set

forfra,

fig. 7 en yderligere fortztningsstation set forfra,

fig. 8 i perspektiv en tagplade med kort tvarflange, og
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fig. 9 i perspektiv en tagplade med langere tvarflange.

Fig. 1 viser i perspektiv en del af et sterre anlag til frem-
stilling af tagplader med en paferingsstation 20, en ferste
fortetningsstation 40, en anden fortatningsstation 60, en
yderligere fortztningsstation 70, en paferingsstation 78 og en
skarestation 79. Af hensyn til oversigtsforholdene til ap-
paratets transportsr 10 er ved indlebet 2 udeladt nogle under-

forme 7,7’ med underlag 6.

Underforme 7,7’ til fremstilling af tagplader i form af af-
slutningssten 90,90’ (fig. 8,9) anbringes foran eller i indle-
bet 2 pd de i en sammenhzngende streng omlesbende underlag 6 og
ledes af transporteren 10 i den ved hjzlp af en pil 4 viste
fremferingsretning gennem de til apparatets stel 3 fastgjorte

arbejdsstationer.

Transporteren 10 omfatter et vandret arbejdende stempel-cylin-

‘deraggregat med en cylinder 11 til hvis stempel 12 er fast-

gjort en fremforingsslade 13. Sladen 13 ligger an mod et un-
derlag 6. Hvad angdr transporterens 10 opbygning for taktvis
fremfering af underformene 7,7’ i evrigt henvises til DE-A-29
45 553.

I apparatets steél 3 er anbragt i hvert fald en feler 5 som nar
underformene 7,7’ fores fremad aftaster sterrelsen -af en for-
dybning 8,8’ (fig. 2) i underformene 7,7’ og frembringer et

modsvarende signal, der ledes til de enkelte arbejdsstationer.

Underlagene 6 med underformene 7,7' styres gennem apparatet i
en underformsfering 15 som senere vil blive omtalt narmere i

forbindelse med fig. 3.

Den i fig. 2 og 3 viste pa&feringsstation 20 er fast anbragt i
stellet 3 og omfatter en pafyldningstragt 21, en pafyldnings-
kasse 22, et drejeligt, flervinget cellehjul 24, et forste

pneumatisk stempel-cylinderaggregat 31,30 og et andet pneuma-
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tisk stempel-cylinderaggregat 33,32.

Den indvendige bredde b i pafyldningskassen 22 er saledes
valgt, at et mellemrum - en celle - mellem to vinger 25 pa
hjulet 24 indeholder den nedvendige betonmzngde 35 til dan-
nelse af den i fig. 8 viste korte tvarflange 92 med langden

1.

Det viste firevingede cellehjul 24 er ved hjzlp af en gennem-
gdende aksel 27 med frileb 28 lejret drejelig i lejepladen 23,
som er fastgjort p& begge sider af pafyldningskassen 22. Cel-
lehjulet 24 drejes trinvist af en kun i fig. 3 vist cylinder
30, som er svingbart lejret i fremferingsretningen 4 i stellet
3, og hvis stempel 31 via en arm 29 angriber frilegbet 28, som

sidder pa& en fra kassen 22 udragende del af akslen 27.

Over cellehjulet 24 er pa pafyldningskassen 22 anbragt en
anden cylinder 32, hvis stempel 33 med enden ligger an mod en

vandret ud fra pafyldningskassen 22 stdende vinge 26 pa cel-

lehjulet 24 (fig. 2).

Pafyldningskassen 22 tilferes hardeligt, plastisk materiale
34, i det foreliggende tilfzlde altsad beton, ved hjzlp af et

ikke vist transportband, der strzkker sig over apparatet 1.

Cellehjulet 24 drejes, ndr stemplet 31 feres ud af cylinderen
30, 90°C i pilens 36 retning da det pad akslen 27 siddende
frileb 28 er sparret i denne retning og akslen 27 saledes
medbringer cellehjulet 24. Nir stemplet 31 feres tilbage er
frilebet 28 virksomt sdledes at akslen 27 ikke drejer med.

For at sikre en nejagtig 90°C drejning af cellehjulet 24 slar
en efter drejningen vandret vinge 26 pa hjulet an mod enden af
det som anslag nedad ferte stempel 33 i cylinderen 32. Inden
neste drejning feres stemplet 33 tilbage til den i fig. 2 med

punkteret streg viste stilling.
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Ved cellehjulets 24 drejning 90° afgives den nedvendige beton-
mengde 35 til dannelse af den i fig. 8 viste kortere tvarflan-

ge 92 med lengden 1; pd underformen 7 ved dennes fordybning 8.

Nar den i fig. 1 viste foler 5 erkender en underform 7’ med en
fordybning 8’ beregnet for en (i fig. 9 vist) langere tvar-
flange 92' drejes cellehjulet 2 gange 90° ved hjzlp af cylin-
deren 30 saledes at den dobbelte mezngde beton afgives til
fordybningen 8’ i underformen 7’. Fordybningen 8’ med dybden
t, for den langere tverflange 92 er i fig. 2 og 3 vist med

punkteret streg.

Som det fremgar af fig. 2 og 3 er underformene 7,7’ anbragt pa
et underlag 6, der styres i lodrette foringslister 16 og pa en

vandret bazrebjzlke 17.

Den i fig. 4 og 5 viste ferste fortaztningsstation 40 er ved

hjzlp af bzrende sejler 41 fastgjort til apparatstellet 3. Ved

deres pverste, fra stellet 3 vendte ender er sejlerne 41 for-

bundet indbyrdes ved hjzlp af en tvarbjalke 42.

P4 sojlerne 41 er op- og nedbevageligt fastholdt en i hejden
forskydelig del 47 af fortatningsmekanismen, som med feorings-
bosninger 46 griber om sejlerne 41. Besningerne 46 er fra oven
ved deres vak fra stellet 3 vendende ende indbyrdes forbundne
via en bom 47 til hvilken et stempel 44 i en pd tvarbjzlken 42
fastgjort cylinder 43 er fastgjort.

Ved den nederste ende af foringsbesningerne 46 er fastgjort et
leje 48 i hvilket et fortatningsvarktej 50 er op- og nedad
svingbart. Til svingning af hvert fortztningsvarktej 50 tjener
en lodretarbejdende aktuator 53, hvis cylinder 54 er fastgjort
til bommen 47 i en lejebuk 56 sdledes at aktuatoren 53 kan
svinge til siderne. Hvert fortetningsvaerktej 50 bestdr i det
vesentlige af en steder 52, som strzkker sig i vinkel ud fra
en bukket arm 51. Armen 51 er ved sin frie ende svingbar om
akslen 49 i lejet 48. Aktuatorens 53 stempelstang 55 angriber
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Nar underformens 7,7' fordybning 8,8’ i stationen 20 (fig. 2
og 3) er ifyldt den nedvendige betonmasse 35 og formen er fort
frem til den ferste fortatningsstation 40 bevages stemplerne
55 ud af cylindrene 54 og fortatningsvarktejerne 50 drejes om
akslerne 49 ned 1 fordybningen 8,8’. Herved fores i hvert fald
stederne 52 ind i betonmassen 35 fordybningen 8,8’-og trykker
som stempler massen ned i fordybningens 8,8’ nederste hjerner.
Efter denne fortaztning feres varktezjerne tilbage til deres med

stiplet linie i fig. 4 og 5 viste hvilestillinger.

Hvis feoleren 5 registrerer en underform 7, hvis fordybning 8
har dybden t;, bevages den forskydelige del 47 af fortatnings-
mekanismen ved hjzlp af cylinderen 43 ind i den i fig. 4 vi-
ste, gverste stilling. Havde feleren 5 erkendt en underform 7'
med en sterre fordybning 8’ med dybden t, vil den forskydelige
del 47 af fortatningsmekanismen vare fert til den i fig. 5
viste nederste stilling ved hjzlp af stempel-cylinderaggrega-
tet 43,44. I fig. 4 og 5 er underformen 7 henholdsvis 7' an-
tydet med punkteret streg.

Den i fig. 6 viste anden fortaztningsstation 60 er ved hjalp af
en ramme 65 fastgjort til apparatstellet 3. I rammens 65 gver-
ste tverbom er fastgjort en lodret arbejdende aktuator 62 til

 hvis stempelstang 64 er fastgjort et pa tvars af fremforings-

retningen sig strzkkende langstrakt fortetningsverktesj 61.
Hensigtsmessigt har dette varktsj ydre dimensioner som i det
vesentlige modsvarer fordybningens 8,8’ tvarsnit, sdledes at
varktejet, ndr stemplet 64 fores ud fra cylinderen 63, tranger
ned i fordybningen og fortatter den deri varende betonmasse.

Underformen 7,7’ er i fig. 6 antydet med punkteret streg.

Nar underformens 7,7’ fordybning 8,8’ er fert ind under det
andet fortatningsvarktej 61 bevages dette af aktuatoren 62 ned
i fordybningen og betonmassen deri fortattes over hele over-
fladen. Derefter fores varktejet tilbage til sin med stiplet
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linie viste hvilestilling.

Hvis der er tale om en langere tvarflange som vist i fig. 9
kan det herefter vere hensigtsmessigt at foretage en yderlige-
re fortaztning. Hertil anvendes en yderligere efter valg ak-
tiveret fortaztningsstation 70 som vist i fig. 7. Denne yder-
ligere station 70 kan vare opbygget pa samme made som den i

fig. 6 viste anden fortztningsstation 60.

Har foleren 5 erkendt en underform 7 med lille fordybning 8
aktiveres den yderligere fortatningsstation 70 ikke. Under-
formen 7 passerer altsd blot gennem stationen 70. Hvis derimod
feleren 5 har erkendt en underform 7' med sterre fordybning 8’
fores det yderligere fortetningsvaerktej 71 ned i fordybningen
8’, ndr underformen 7’ er fert ind stationen 70. Som vist i
fig. 1 fores underformen derefter til den anden i fig. 6 viste

fortatningsstation 60.

‘Som ogsad vist i fig. 1 er der foran den anden fortztningssta-

tion 60 anbragt en afstryger 80. Denne omfatter hensigtsmas-
sigt en afstrygerplade 81 i en til stellet 3 fastgjort holder
82. Pladens 81 nederste kant 83 er tilpasset underformenes
7,7 oversideprofil sdledes at pladen, ndr en underform 7,7’
passerer afstrygeren, skraber pad underformens overside 1lig-

gende beton ned fordybningen 8,8’.

En tilsvarende afstryger 85 er anbragt efter den forste for-

tetningsstation 40.

Nar betonmassen i en underforms 7,7’ fordybning 8,8’ efter den
anden fortatningsstation 60 er tilstrazkkeligt fortazttet an-
bringes i den anden péfeoringsstation 78 et kontinuerligt be-
tonlag pa underformen. Szdvanligvis sker dette pa kendt made
ved strenépresning. Stationen 78 omfatter sadvanligvis en ikke
vist formevalse og et heller ikke vist glatteorgan. Under
valsen og glatteorganet presses det kontinuerlige lag mod det

allerede i fordybningen 8,8’ varende materiale.
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Efter den anden paferingsstation 78 er pd kendt made anbragt
en skarestation 79 og en ikke vist terrestation. De tre sidst-
navnte stationer kan eksempelvis vere udformet som beskrevet i

DE-C-22 52 047 og/eller DE-A-35 22 846.

Fig. 8 viser i perspektiv og skematisk en tagplade 90 af beton
og med en kort tvergdende flange 92 med langden 11. Flangen 92
strakker sig i hele pladens bredde og har normalt fra over-

siden af pladen en langde 1, pa mellem 73 og 83 mm.

P4 lignende médde er i fig. 9 vist en tagplade 90 hvis tver-

gdende flange 92’ har en langde t, pa mellem 115 og 125 mm.

Patentkravw

1. Fremgangsmdde til fremstilling af tagplader, som pa deres
underside har en tvergdende flange (92; 92'), hvorved der pé
underforme (7,7'), som hver har en fordybning (8,8’) til dan-
nelse af den tvargdende flange (92,92’), og som i1 en sammen-
hengende streng ledes til en paferingsstation (78), anbringes
et kontinuerligt lag af herdeligt plastisk materiale, som ved
hjelp af formevalser og glatteorganer fortattes og eventuelt
profileres separat i fordybningerne (8,8’), hvorefter det for-
tzttede materiale opskzres i en skarestation (79) i tagplade-
formstykker, som dereftef evt. ved foreget temperatur herdes
og tages ud af formene, kendetegnet ved, at der
ferst i en pafyldningsstation (20) fyldes en doseret mangde af
det plastiske materiale i hver tilfzft underforms (7,7') for-
dybning (8,8’), hvorefter der i en feorste fortatningsstation
(40) foretages en fortatning af det i fordybningen (8,8’) va-
rende plastiske materiale i de nederste hjerner af fordybnin-
gen (8,8’), og der derefter i en anden fortatningsstation (60)
sker en fortatning af det ovrige materiale i fordybningen
(8,87), og at det kontinuerlige lag dernast anbringes pd un-

derformene (7,7') i paferingsstationen (78).
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2. Fremgangsmade ifelge krav 1, kende t egnet vwved,
at ved siden af fordybningen (8,8’) pa underformen (7,7’) lig-
gende materiale fores ned i fordybningen ved hjzlp af en af-
stryger (80), inden underformen nar den anden fortatningssta-
tion (60).

3. -Fremgangsmade ifelge krav 2, k endetegnet ved,
at der ved brug af underforme (7’), som har en sterre fordyb-
ning (8’), efter fortaztningen af det plastiske materiale i
fordybningens nederste hjerner i en yderligere fortztningssta-
tion (70) udferes en for-fortatning af det evrige materiale i

fordybningen (8’).

4. Fremgangsmade ifelge krav 3, kende t egnet ved,
at ved siden af fordybningen (8’) pa underformen (7’) liggende
materiale fores ned i fordybningen (8’) ved hjzlp af en yder-

ligere afstryger (85) inden underformen nar den yderligere

- fortaetningsstation (70).

5. Fremgangsmade ifeglge krav 1-4, k en d e t egne t ved,
at der til fremstillingen af tagplader med tvergaende flanger
(92, 92') af forskellig langde ved brug af underforme (7,7')
med tilsvarende fordybninger (8,8’) foretages en aftastning af
storrelsen af hver underforms (7,7’) fordybning ved hjzlp af
en eller flere felere (5), og at der afhengigt af felersigna-
let fyldes en tilsvarende doseret mzngde af det plastiske ma-

teriale i fordybningen (8,8).

6. Apparat til fremstilling af tagplader, som pa deres under-
side har en tvargdende flange (92, 92'), og omfattende en pa-
feringsstation (78), der tilferes et hardeligt plastisk mate-
riale til dannelse af et kontinuerligt lag pa i en sammenhen-
gende streng ved hjzlp af en transporter fremferte underforme
(7,7'), der hver har en'fordybning (8,87) til dannelse af den
navnte tvarflange, mindst en fortetningsstation (40) til for-
tetning af det i fordybningerne (8,8’) varende materiale, en
formevalse og et glatteorgan til fortztning og evt. profile-
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ring af det pd underformene (7,7') liggende materialelag og
endvidere omfattende en skarestation (79) til opskaring af det
kontinuerlige fortzttede materialelag i enkelte tagplade-
formstykker, k end e t egnet ved, at der efter en pafe-
ringsstation (20), hvor en forudbestemt mzngde af plastisk ma-
teriale anbringes i hver underforms (7,7’') fordybning (8,8"),
findes en forste fortatningsstation (40) med to fortatnings-
verktejer (50), som er sdledes indrettet at de under en til
underformenes (7,7') fremfering synkroniseret bevagelse ind 1
en fordybning (8,8’) fortatter det i fordybningens (8,8')
nederste hjerner vaerende plastiske materiale, at der i mindst
en yderligere fortztningsstation (40) , hvor mindst et fortzt-
ningsverktej (50,61,71) synkroniseret med fremferingen af un-
derformene (7,7') fores ind i og ud af den pagzldende under-
forms (7,7') fordybning (8,8’) for at fortaztte det heri veae-
rende evrige materiale, og at paferingsstationen (78) til an-
bringelse af det kontinuerlige materialelag pa underformene

(7,7') er tilvejebragt herefter.

7. DBApparat ifelge krav 6, kendet egne t ved, at pa-
foringsstationen (20) er tilordnet et flervinget cellehjul
(24) ved hvis skridtvise drejning en bestemt mengde plastisk

materiale anbringes i underformenes (7,7') fordybninger.

8. Apparat ifelge krav 6, kendetegmnet ved,  at
hvert fortatningsverktej (50) omfatter en steder (52), der ved
hjzlp af en hermed forbundet bukket arm (51), som 1 sin frie
ende er svingbart fastgjort i den ferste fortetningsstation

(40), kan fores i en cirkelbane frem til et nederste hjorne i

fordybningen (8,8").

9. Apparat ifelge krav 8, kendet egnet ved, at den
frie ende af fortatningsvarktejets arm (51) kan placeres i
forskellige heojder i den ferste fortaztningsstation (40).

10. Apparat ifelge et af kravene 6-9, k e n d ete gnet

ved, at der findes en anden fortztningsstation (60) med et pa
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tvers af underformenes fremferingsretning (4) rettet, lang-
strakt fortatningsverktej (61), som i det vasentlige kan ud-
fylde fordybningens (8,8’) tvarsnit.

11. Apparat ifelge krav 10, kende t egnet ved, at
der set i fremferingsretningen (4) foran den anden fortet-
ningsstation (60) findes en afstryger (80), hvis afstrygende
kant (83) i det vesentlige flugter med oversiden af underfor-

mene (7,7').

12. Apparat ifelge krav 11, kende tegnet ved, at
der set i fremferingsretningen (4) mellem den ferste fortat-
ningsstation (40) og afstrygeren (80) findes en valgbart akti-
verbar yderligere fortatningsstation (70), der tjener som for-
fortztter og har et pad tvers af fremferingsretningen (4) ret-
tet langstrakt fortaetningsverktej (71), som kan udfylde for-

dybningens (8,8’) tversnit.

13. Apparat ifelge krav 12, kende tegnet ved, at
der regnet i fremferingsretningen (4) foran den yderligere
fortatningsstation (70) findes en yderligere afstryger (85),
hvis afstrygende kant (88) i det vasentlige flugter med over-

siden af underformene (7.7').

14. Apparat ifelge krav 6-13 og hvor pd hinanden folgende
underformes (7,7’) fordybninger (8,8’) kan have forskellig
sterrelse, kendetegnet ved, at det har mindst en
ved underformenes fremferingsbane anbragt feler (5), som regi-
strerer sterrelsen af hver underforms (7,7’) fordybning (8,8')
og i overensstemmelse hermed afgiver et styresignal til pafe-
ringsstationen (20) og en eller flere fortztningsstationer
(40,60,70) .
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