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(57) Sammendrag

ELEMENTER ETTER HVERANDRE I EN LANG
FORMREKKE, 0G EN SKINNEGRENDE FORM-
TOMNINGSVOGN TIL BRUK FOR SLIK STOPING.

Ved stopiﬁg av betongelementér etter hverandré, f.eks.
betongsi;ller, brukes en lang formrekke som omfatter flere
vertikalt bevegelige fdrmef inntiifﬁverandre.‘Formtemning,
fjernelse av stepté betongelementer, fensing.avfformen og
forbereéelse til ny stepeoperasjon u£f®res véa hjelp av
vogner innrettet til bevegelse langs formrekken pd skinner.
Vognen for suksessiv t@ﬁning av formene er utstyrt med
horisontalt ragende sylindre (14) innrettet til & trekke
tilbake formholdere (15) til formen (16) og fjerbelastede
pressestenger (13) innrettet til & trykke formen nedover

mot vertikalt bevegelige formholdereleménter (5) innrettet
til & svinges inn under formen. Formen blir da renset ved
bruk av en egen vogn som har flere vertikalt bevegelige
skrapeplater (78) innrettet til & komme i kontakt med sidene
av formen, og flere blasedyser (67) innrettet til & avgi en
strdle av luft ved heyt trykk. De separate elementer som
skal stopes inn i betongelementet kan omfatte gummiplater
(59) eller lignende, som fraktes i kasetter (47) utstyrt
med en utmatingsmekanisme og anordnet pd en annen vogn, som
ogsd har separate midler (52) for & trykke platene som er

anbrakt i formen fast og & tette formen.

(56) Anforte publikasjoner Ingen.
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3 L. 149461

Foreliggende oppfinnelse angdr en fremgangsmédte for stgping
av betongelenenter etter hverandre, slik som betongsvillér, -
i en lang formrekke som omfatter flere vertikalt bevegeélige -
former inntil hverandre, idet det brukes vogner innrettet

til bevegelse p& skinher langs formrekken. Oppfinnelsen
angar dessuten en fbrmt¢mningsvogn til bruk for slik St¢p¥

ing.

En fremgangsmate for fremstilling av flere forspente
betongelementer etter hverandre, f.eks. betongsviller,

I en lang formrekke, er beskreyet i svensk patentansgkning
nr. 7705021-9.

Formadlet med oppfinnelsen er & komme frem til en- forbedret
fremgangsmdte for slik stegping, som medfgrer en enkel

og effektiv t¢mning_év formehe'etter'st¢pihgen, rensing av
formene og anbringelse av elementer, slik som gummiplater,
pé bestemte steder i formene, for i det minste delvis inn-
stgping av slike elementer i betongelementene. Et annet
formdl er & komme frem til en skinneglende formtgmnings-
vogn til bruk ved slik st¢ping, og som muliggjgr en enkel
og effektiv formtgmning.

I henhold til oppfinnelsen er dette oppnddd med en frem-
gangsmate og en formtgmningsvogn som angitt henholdsvis

i de etterfglgende patentkrav 1 og 6.

Bruken av de sﬁleaes utstyrte og virkende vogner gjgr at.
betongeiementer kan fremstilles pa4 en rasjonell og effek-
tiv méte, serlig ved'é'forenkle og effektivisere de
arbeidsoperasjoner som md utfgres mellom deAégentlige
stgppeoperasjoner, dvs. den fgrste formt¢mning, formrens-
ning og behandling av formen for ny stgping. Bruken av

de ovenfor'beskreVne vogner innrettet til bevegelse pé
skinner langs formrekken reduserer til et minimum de ‘tunge
og tidkrevende, manuelle arbeidsoperasjoner som ellers
matte utfgres, og det muliggj¢res‘en ngyaktig og reprodu-

serbar fremstillingsprosess, hvilket er en viktig forut-

-~
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setning for den hgye grad av mekanisering og automatisering
som tilstrebes. )

Ved praktisk bruk av fremgangsmdten foretrekkes at formen
trykkes nedover ved hjelp av separate, hydraulisk
aktiverte pressestenger anbrakt péa formtgmningsvognen,
idet de vertikalt bevegelige holdeelementer samtidig heves

for 4 motta formene som frigjgres fra de stgpte elementer.

. Pa denne m&te oppnds muligheten for et hensiktsmessig
samvirke mellom de elementer som brukes for de forskjellige
bevegelser,.slik at hovedsakelig de samme drivanordninger
kan brukes b&de for nedover bevegelse av pressestengene

og for oppoverbevegelse av holdeelementene.

I henhold til en foretrukket utfgrelsesform, ved hvilken
formtgmningsvognen er selvgdende i i det minste to
hastigheter, bringes vognen til & innta en korrekt stil-
ling i forhold til formen, mens den beveger seg sakte,
hvoretter vognen bringes til & stoppe og sperres i for-
hold til rammen til formrekken, ved hjelp av innretninger
anordnet p& vognen, fg¢r formholderne trekkes tilbake

og formen trykkes ned.

Fordi formtgmningsvognen barer begge disse innretninger
som kreves for lg¢sbar sperring av vognen til den angjeld-
ende form og de innretninger som muliggjgr at formen kan
tgmmes pd en effektiv mite, gkes padliteligheten og
effektiviteten til fremgangsmdten, primert p&d grunn av

at vognen kan sperres i en ngyaktig bestemt stilling

i forhold til formen, og p& grunn av at de krefter som
kreves for & presse formen ned kan utgves pd en hensikts-
messig mite.

For 4 muliggjgre at betongelementene kan fremstilles i
henhold til industrielle standarder, er det sarlig viktig
at de forskjellige former i formrekken kan renses omhygge-

lig for betongrester etter formtgmningsoperasjonen. Rense-
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operasgonen har 1m1dlert1d s&rllg betydnlng 1 de til-
feller, Sllk som i det forellggende tllfelle, der formen
ma behandles pa en Sllk mate at den mullggj¢r a 1nnst¢pe )
elementer, Sllk som gummlplater,‘i betongelementene.

Soﬁ det vil forstas, kan betongpartlkler som er 1gjen i
formen bevirke at de 1nnsatte ‘elementer blir sk]evt plas—\
sert nar de anbrlnges i formen, hv1lket har skadelige
fplger ‘med hensyn til kvallteten av det st¢pte betongele—"
ment. Eksperimenter har vist at ‘det ikke er tllstrekkellg
a vakuumrense formen, pd grunn av den adheSJonsstyrke som”
de gjenvarende'betohgéartikler‘ﬁar mot sidene av denne.
For s&ledes & fjerne betongrestér md formsidene utsettes
for en siagé Mekanisk bearbeiding, men eksperimenter har
vist at héller ikke dette gir et helt tilfredsstillende
resultat. Det er imidlertid overraskende funnet at
mekaniskﬂbéarbeiaing'év formsidene ved hjelp av passende
skrapeinnretninger, f.eks. skrapeéplater,-mers det blises
‘1uft under h¢yt trykk inn i formen gjennom dyser innfert

i formen, gir et meget godt resultet.

Det foreslds fglgelig, i henhold til en videreutvikling
i henhold til oppfinnelsen, at formene rensés for -betong= '
rester ved éen'kombinerte'virkning av blasing og-skraping,
ved bruk av vertikalt bevegelige skrapeinnretninger inn-
rettet til & komme i kontakt med innerflatene av -formen,.

og ved bruk ‘av dyser innfgrt i formen.

Blasedysene, som hensiktsmessig er i form av vifteventiler,
frembringer 'en line&r stéle‘av'luft som skjarer som en

kniv mot beétongpartiklene som er festet til: formen. Skrape-
innrétningene brukes i sin tur for & fjerne betongpartik-
lene i det omrdde der ‘'de lgse elementene senere skal an- . .
bringes, fordi det er av s@rlig betydning at disse elementer

anbringes korrekt i formen.

Fordi skrapeinnretningene beveger seg opp og ned i formen,

skjer en effektiv, mekanisk renseoperasjon, samtidig med
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at de fastsittende betongpartikler utsettes for sterke
luftstraler. De betongrester som fjernes, oppsamles i
bunnen av formen, fra hvilken de enkelt kan fjernes ved
hjelp av en stgvsuger som er passehde anbrakt p& en skinne-
gdende vogn som fglger formrensevognen. -
Den ytterligere vogn innrettet til & handtere de elementer,
f.eks. gummipiater, som skal anbringes i formen barer
hensiktsmessig elementene i en eller flere kassetter ut-
styrt med en utmatingsmekanisme. Det foretrekkes i denne
forbindelse at denne vogn léses 1 ngyaktig stilling i for-
hold til formen ved hjelp av sentreringsanordninger som
rager nedover fra formen, at et element som befinner seg i
en kassett deretter fgres til formen, at vognen l¢gsgigres
fra formen og drives sakte en bestemt lengde, hvoretter
vognen igjen sperres i forhold til formen og elementet
trykkes hardt inn i formen, hvoretter formen tettes i omrédet

ved elementet.

Ved anvendelsen av en sarskilt utfdrmet vogn av den be-
skrevne type sikres ne¢yaktig anbringelse og festing av
elementene som skal innstgpes, samtidig med at de manuelle
operasjoner i forbindelse med anbringelse av elementene
kan begrenses bare til overvdkning. Tidkrevende og tungt
manuelt arbeid i forbindelse med behandling av formen for
stgping er begrenset til det minst mulige.

Foretrukne utfgrelsesformer fra oppfinnelsen skal ni&
beskrives mer i detalj, under henvisning til de vedfgyde,
skjematiske tegninger. Innbyrdes like eller ekvivalente
elementer er i de forskjellige figurer gitt de samme

henvisningstall.

Fig. 1 viser en skinnegdende formtgmningsvogn, sett fra
Sidén, til bruk for utfgrelse av fremgangsmdten i henhold

til oppfinnelsen.
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Fig. 2 viser vognen i fig. 1 sett fra den fremre ende.
FigZ'B og 4 viser et element av vogrien vist ‘i fig. 1 og 2.

Fig. 5 - 8 viser et rensevogn utstyrt med skrapeinnretninger
og bl&sedyser, idet fig. 5 viser vognen sett ovenfra.

o

Fig. 6 viser vognén i fig. 5 sett forfra.
Fig. 7 viser vognen i fig. 5 og 6 sett fra siden.

Fig. 8 viser til venstre en del av vognen i henhold til -
fig. 7 i stgrre malestokk, sett fra siden, mens det til
hgyre i fig. 8 er vist en tilsvarende del av vognen sett

forfra og i samme milestokk som den- venstre del av figuren.

Fig. 9 viser en skinnegdende vogn, sett fra siden, for
anbringelse av lgse elementer ved anvendelse av fremgangs-

maten i henhold til oppfinnelsen.
Fig. 10 viser en vogn vist i fig. 9 sett ovenfra.

Fig. 11 viser vognen-i.henhold til fig. 9 og 10 sett for-

fra.

Fig. 12 viser -et kassett og en utmatingsmekanisme for en
vogn i henhold til fig. 9.- 11..

Fig. 13 viser en kassett, sett ovenfra, tilsluttet en
vogn ‘i henhold til fig. 9 - 11.

Den skinnegéende,forﬁt¢mningsvogn vist i fig. 1 og 2 om-
fatter en robust rammekonstruksjon 1 som har-fire hjul
2 innrettet til & rulle pd& skinner 30 og drevet av en
reversibel, hydraulisk motor 3, via et kjede. Vognen
har ogséd to bevegelige &k, pd hvilke er montert vertikalt

bevegelige holdeelementer 5 som kan svinges inn under
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formen. Holdeelementene kan dreies 90° ved hjelp av en
sylinder 6. Holdeelementene er anbrakt i en vertikal fgring
7.

To hydrauliske sylindere 8 er anordnet for & heve og
senke dkene 4. Anordnet pd hvert &k er en kamfgring 9.

Dessuten er fire sylindere 10 anordnet for & holde vognen

fast ndr formen trykkes nedover.

Vognen har ogsd fire trinser 11, innrettet til, nar &kene
4 beveger seg oppover, & aktivere fire armer 12 som,

ndr de aktiveres, trykker ned fjarbelastede pressestenger
13. 'Vognen.er ogsd utstyrt med fire tilbaketrekkings-
sylindere 14, og hensikten med disse er & frigjgre de
horisontalt bevegelige formholderne 15 fra formen 16.
Vognen er ogsd utstyrt med to andre hYdrauliske sylindere
17, innrettet til & aktivere en frigjgringssylinder 18
via et innvendig hydraulisk system. Det er ogsd anordnet

en hydréulisk enhet 19.

Vognen virker pd fglgende mate:

Etter'start av motoren 3 beveger vognen seg forover med
maksimal hastighet.. Motoren 3 mottar da et signal for
sakte bevegelse. Motorens hastighet avtar inntil vognen
“har nadd stilling for nedpressing, hvoretter motoren 3
stopper. I forbindelse med dette sendes et signal til
sylindrene 10, som deretter svinges inn under rammekon-

struksjonen til formrekken og holder vognen fast.

Mens sylindrene 10 beveger seg innover, aktiveres svinge-
sylinderen 6, som driver holdeelementene 5 tilbake ved
hjelp av leddarmene 24. Et nytt startsignal sendes der-
etter til sylindere 6, som aktiverer formholderne 15,

hvorved'returbevegélsen til sylindrene 14 ogsé@ starter.

Den hydrauliske sylinder 8 aktiveres deretter, og for-
skyver dkene 4 vertikalt oppover. Nar de ytre ender av

8kene 4 kommer i kontakt med trinsene 11, trykkes presse-
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stengene 13 ned ved hjelp av armene 12, for & friggre
formen. Holdedleméntede 15 '&dm er festet  til ‘&kene 4,
fglger beVeéeléén'oppoGef'til'gfeﬁe 4. N&r &kene 4 har-
kommet til sin ¢versté"étilling{~har formen 16 blitt tryk-
ket nedover en iengde‘pé omtrent 50 mm. I den gverste -
stilling av &kene har en kam 9 frigjort stempelstangen til
den hydrauliske sylinder 17, og med dette er sylinderen

18 aktivert. Hydraulisk vaske i 9ys£emet vil da bli
trykket tilbake av-fjeren i sylinderen 18, og bevirke

at frigjpringssylinderen 18 driver tilbaketrekkings--
sylinderen 14 oppover, og denne frigjgres dermed fra form-
holderne (se fig. 3 og 4). '

Etter at sylihdrene:8 har beveget 'seg nedover, svinges
holdeelementene 5 ut samtidig med at sylindrene 10 ut-
fgrer en returbevegelse pa 90°.: Nar alle svingetrykke- -
sylindrene hat utfgrt en returbevegelse pé“QOO,'starteSW

motoren’ 3 og vognen beveger seg igjen ‘forover.

Anordnet p& det fremre parti av- vognen er en.anti-kollisjons-
anordning, som bevirker at.drivmotoren stoppes ndr det
treffes en hindring. Som det vil: fremgd av det ovenstd-"
ende, virker vognen og.det tilhgrende maskinel;e utstyr |
hovedsakelig .automatisk, idet,detAbaré‘er ngdvendig for

operatgren a sikre.at maskinen opprinnelig er  -korrekt

anbrakt, og generelt & overvdke resten av operasjonene.

Den beskrevne vogn har. samme lengde. som betongelementet,
f.eks. betongsvillen, som skal fremstilles. Sdledes .
virker vognen suksessivt ved.at den betjener formene etter

tur langs formrekken, p& den ovenfor beskrevne mite..

Etter t¢gmning av formen og fjerneise av de‘ét¢pte betong-
elementer, hvilket fortrinnsvis utfgres ved hjelp av egne
vogner innrettet til bevegelse langs forrekken og med
lgfteanordninger innrettet til & gripe betongelementene,

starter arbeidet med & forberede formen for ny stépning.
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Et grunnleggende arbeid i forbindelse med dette ex
rensingen av formen, hvorved det brukes en egen fensevogn
som skal beskrives i det fglgende, under henvisning til
fig. 5 - 8. Formen skal ogsda oljes, hvilket fortrinnsvis
gjpres etter at separate elementer er anbrakt i formen,
slik som gummiplater, som skal stgpes inn i betongelement-
ene. Dette utfgres altsd ved bruk av en egen vogn, som
skal beskrives i det fglgende, under henvisning til fig.

9 og 10. '

Rensevognen vist i fig. 5 - 8 omfatter en robust ramme-
konstruksjon 61 som har fire hjul 62 innrettet til &

rulle pd skinner og drevet av en reversibel luftmotor

63 via et kjede. Vognen har fire pneumatiske sylindre 64
og pneumatiske'sylindre 65 for & bevege holderne 66 opp

og ned. Holderne 66 har flere blidsedyser 67 innrettet

til & frembringe lineare luftstrgmmer under hgyt trykk

mot sidene av formen. Dysene samvirker med seksten skrape-

2

plater 78, innrettet til & komme i kontakt med sidene

av formen og & rense sidene for betongrester. Skrapeplat-
ene 78 er innrettet til & bevege seg opp og ned under
pdvirkning av sylindre 65A og 65B: , som utfgrer en

sakte oscillerende bevegelse. P& vognen er dessuten

anordnet en luftkompressor 68 og fire magnetventiler 69.

Rensevognen er ogsa innrettet til & bevege seg langs
formrekken med to hastigheter. Sdledes driver motoren

63 vognen med maksimal hastighet inntil motoren mottar et .
signal for sakte bevegelse. Vognen beveger seg da sakte
forover inntil den kommer til riktig stilling, hvoretter
motoren stanser og sylindefen 64 sperrer vognen i denne
stilling. Sylinderen 65A Dbegynner da en bevegelse under
pavirkning av en grensebryter (ikke vist), og magnetven-
tilen 69A° &pner seg. Sylinderen 65A returnerer deretter,
inntil en annen dgrensebryter (ikke vist) aktiveres, hvor-
pd retningen til bevegelsen av sylinderen reverseres, OSsV.

Samtidig aktiveres et tidsrelé (ikke vist), som bevirker
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sykllsk lukklng og apning av ventilene 69A og 69B, hvor-

ved 1luft under’ h¢yt trykk str¢mmer ut av dysene 67 med

passende mellomrom.

~N&r syllnderen 64 har beveget seq til startp031530n, star-

tes motoren 63 og-en ny syklus begynner

Vognen er ogsé& utétyrt'med en anti-kollisjonsanordning

som har ern sikkerhetsbryter 79. Separate beskyttelses-
plater 18 hindrer at betongrester'spruter mot dysene,
f.eks. under renscoperasjonen. I -fig. 9 og 10 er vist

en annen vogn beregnet for & anbringe gummi-skinneelement-
er av den type som er beskrevet i svensk patentansgkning
nr. 7306727-4. For dette formdl omfatter vognen en-
rammekonstruksjon -1 som har fire hjul 32 innrettet

for bevegelse pd skinner, og drives av en reversibel, hyd-
raulisk motor 33 via et kjede. 'Maskinen er ogsd utstyrt
med flere hydrauliske syliﬂdre 34, 35 og 36, og kassetter
som har utmatningsmekanisme for platene 37. Dessuten er.
det anordnet en hydraulisk enhet 38 for drift. av sylindrene

og motoren 33.

Nar. motoren. 33 'er startet, beveger maskinen seg. forover med
maksimal hastighet inntil motoren 33  mottar signal for
sakte bevegelse. Deretter stanser motoren 33, hvorpa
sylinderen 34 aktiveres, og, ved hjelp av koniske hoder

42 pé& stempelstangen,  trykker vognen fast til formen via.:
et sentreringsrgr anbrakt mellom disse. Kassettene inne-
holder plater som anbringes midt over tilhgrende stg¢pe-

plater i1 de respektive former.

Nar sylinderen 34 og grensebryteren (ikke vist) er aktivert,
startes en motor>44.anordnet pad kassetten, og motoren

44 aktiverer en uﬁmafingsmekanisme 45 som oﬁfatter et
roterbart kors 46 anordnet pé& en roterende aksel 47.
Anordnet pa den motsatte ende av akselen 47 er en kam-

plate 48, som har fire kammer innrettet til & aktivere en
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mikrobryter 49. Utmatingsmotoren 44 vil derved bevege seg
en kvart omdreining for hver ny puls, og stopper nar
mikrobryteren 49 er aktivert.- Nar utmatingsmotoren 44

har beveget seg en kvart omdreining og har levert en plate
59, hvorved mikrobryteren 49 er aktivert, starter retur-
bevegelsen til sylinderen 34. N&r denne sylinder inntar
sin startstilling, aktiveres en annen grensebryter (ikke
vist), hvorved drivmotoren 33 starter og beveger vognen
sakte forovér. Sylinderen 35 aktiveres derved, for & holde
vognen fast mot formen via koniske hoder 42 pa stempel-
stangen. De respektive sylindre 36 for fasttrykking av
platene vil derved sentreres over de respektive plater

som er anbrakt i formen. Etter aktivering av sylinderen

35 og etter aktivering av en annen grensebryter (ikke vist),
aktiveres de respektive sylindre 36, og disse sylindre
trykker gummiplatene hardt inn i formen, via en fjarpa-
virket bakke 52 i formen, for & feste platene i formen.
Deretter starter returbevegelsen til sylinderen 35. Driv-
motoren 33 for vognen starter derpd, for pad nytt & drive

vognen i maksimal hastighet.

Denne vogn er ogsa utstyrt med en anti-kollisjonsanordning
56, som stopper drivmotoren nar vognen treffer en hindring

i sin bane.

Det vil forstées av det ovenstaende at den beskrevne
maskin ngyaktig plasserer platene i formen og effektivt
tetter formen, slik at den etterfglgende st@gpeoperasjon
kan utfgres tilfredsstillende. ‘

For & oppné en mer effektiv tetning kan det brukes plast-
kiler med en serskilt utformning (ikke vist).

Andre arbeidsoperasjoner som utfgres ved forberedelse til
stgpeoperasjonene, slik som strekking av forsterknings-
kabler, kan utfgres ved hjelp av egne vogner innrettet til

& bevege seg langs formrekken p& skinner.
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PATENTKRAV

1. Fremgangsmdte-for stpping av betongelementer etter
hverandre, f.eks. bétongsviller, i en lang formrekke som
omfatter flere vertikalt bevegelige former inntil hverandre, - -
ved bruk '‘av vogner innrettet til bevegelse p& skinner
langs formrekken, K arra k ter isert ved at.
formene etter stgpning og herding suksessivt tgmmes ved -
hjelp av innretninger anordnet pd en vogn og innrettet

til & trekke tilbake formholdere til de respektive

former og & frigjgre de stgpte betongelementer ved &
trykke formen ned mot vertikalt bevegelige formholderele-
menter som er svinget inn under: formen, idet det etter -

at det stgpte element er fjernet . brukes en eller flere
ytterligere vogner for suksessivt & forberede etter-
fplgende stgpeoperasjoner, ved at det utfgres rensing av.
formene og i disse -anbringes elementer, slik som gummi-
plater, pé& ngyaktig bestemte steder, hvilke elementer der-

etter i det minste delvis innstgpes i betongelementene.

2. Fremgangsmdte som angitt i.krav 1,
karakterisert ved at formen trykkes ned-
over ved hjelp av separate, hydraulisk aktiverte presse-
stenger_angrdnet pa formtgmningsvognen, idet de vertikalt
bevegelige holdeelementer samtidig heves for 4 motta for-

men som er frigjort fra de stgpte elementer.

3. Fremgangsm%te som angitt i krav 1 eller 2, idet férm—
tgmningsvognen er utstyrt med en egen drivanordning som

har i de£ minste to forskjelligé hastigheter,

k ar a,k‘t e r>i sert ved df vognen, under sakte
bevegelse, bringes til & innta en korrekt stilling i for-
hold til formen, og-at'vognen sfoppes i en fast stilling

i forhold til rammekonstruksjonen til formen ved hjelp

av innretninger anordnet pa vognén, for formholderne

trekkes tilbake og formen presses ned.
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4. Fremgangsmate som angitt i krav.l - 3,
karakterisert ved at formen renses for
betongrester ved kombinerte bldse~ og skrapeoperasjoner
ved bruk av vertikalt bevegelige skrapeanordninger som
kommer i kontakt med innerflatene av formen og blise-
dyser anordnet i formen for frembringelse av en strale
av luft ved hgyt trykk.

5. Fremgangsmate som angitt i krav 1 - 3, i hvilken i
det minste en ytterligere vogn barer elementer, f.eks.
gummiplater, som skal anbringes i formen, i en eller flere
kassetter utstyrt med en utmatingsmekanisme,
karakterisert ved at vognen holdes i ngy-
aktig stilling i forhold til formen ved hjelp av sentrerings-
anordninger som rager nedover fra formen, at et element

i en kassett fgres til formen, at vognen lgsgjgres fra
formen og drives sakte en bestemt distanse, at vognen pa
nytt holdes i forhold til formen og at det avgitte element
-trykkes til fast stilling i formen og formen tettes i om-

rddet for det innsatte element.

6.  Skinnegdende formtgmningsvogn til bruk for stg¢ping
av betongelementer etter hverandre, slik som betongsviller,
i en lang rekke av former, hvilken vogn omfatter en
rammekonstruksjon (1) utstyrt med hjul (2) og en driv-
motor (3), for bevegelse pa skinner,
karakterisert ved midler (10) for lgsbart
4 sperre vognen i ngyaktig stilling i forhold til formen
(16), midler (14) for tilbaketrekking av formholdere (15)
mellom formene (16) og rammen, midler (13) for a trykke
formen ned for & lgsgjgre det stgpte og herdede betong-
element, og vertikalt bevegelige midler (5) innrettet til
& svinges inn under formen og & motta formen (16) som er

adskilt fra betongelementet.

L7 Vogn som angitt i krav 6,
karakterisert ved.at midlene for nedtrykking

omfatter i det minste fire armer (12) innrettet til & sam-
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virke med fire pressestenger (13) som kommer i kontakt
med hjgrnene av formen, idet armene er innrettet til &
samvirke med vertikalt bevegelige &k (4) som ogsé& berer
holdemidler (5) for formen, innrettet til & svinges inn

under formen.
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