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Hans Beat Fehlman,

Sveitsi 1

Laatikkovalumenetelmi ja valulaite

Ladgjutningsfoérfarande och gjutanordning

Keksinndn kohteena on yleisesti rakennuselementtien val-
mistus ja erikoisesti menetelmi useiden metallilla armeerattu-
jen, betonista tai muusta tdmidnkaltaisesta valettavasta Jja ko-
vettuvasta sideaineen muodostavasta materiaalista koostuvien
paneelien laatikkovalamiseksi valulaatikossa, samoin kuin en-
tistd parempi valulaite, joka soveltuu kdytettdvksi metallilla
armeerattujen paneelien tai muun tyyppisten betoniin tai muu-
hun sen kaltaiseen materiaaliin perustuvien rakennuselement-
tien valmistamiseksi.

Tdmdn alan tekniikassa tunnetaan ennestddn valumenetel-
mid ja -laitteita, Jjoiden avulla yhtend panoksena voidaan val-
mistaa useita metallilla armeerattuja rakennuselementteji vala-
malla valuvaa ja kovettuvaa materiaalia, kuten betonia, kipsi-
laastia tai sen kaltaista valulaatikkoon, joka on jaettu osas-
toihin (jota valulaatikkoa sanotaan my&s valupatteriksi), kts.
esim. US-patentteja n:ot 1.430.763, 2.560.781 ja 3.542.329,
BE-patenttia n:o 564.974, FR-patenttia n:o 1.095.530 ja jul-
kaistua patenttihakemusta n:o DE 2.907.969. Tdllaisten ennes-
tddn tunnettujen valumenetelmien ja -laitteiden yhteisené hait-
tana on, ettd tarvitaan osastoihin jakavina vdlineind muotti-
levyj&a, Jja ettd ndiden levyjen sivuohjaus muottiontelon seinimi-
osien avulla on vdlttidmitdéntd ennalta mddrdtyn tascpaksuuden
omaavien paneelien valmistamiseksi. T&dssi yhteydessid tarkoite-
taan "sivuohjauksella" tukea, joka tarvitaan osastoihin jakavi-
en vél{neiden pysytté@miseksi valuontelossa middrityssi asennos-
sa. Niinpd muottilevylld, joka pddasiallisesti sovittuu on-
telon sivuseindmien sis&dpintaan ja lepdi muotin pohjalla, ei
ole ontelossa mitddn sivuohjausta, ellei ontelon seindmissi
kdytetd mekanisia vdlineitd, esim. ripoja, uria, tappeja tai sen
kaltaisia, levyjen pysyttdmiseksi niiden ennalta midrdtyssi
(toisin sanoen paneelin paksuuden mi3riddvissi) asennossa, ennen
kuin armeerauselemetit ja sideaineen muodostava materiaali

tdytetdidn muottiin.
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Ennestddn tunnetun tekniikan mukaiset menetelmdt vaati-
vat edelleen jdykkid ja vastaavasti raskaita osastoihin jakavi-
a vdlineitd, ja toiminnallisia vaikeuksia esiintyy, koska sekd
valulaatikossa olevat muottilevyjen sivuohjaukset ettd itse
mucottilevytkin pyrkivdt vahingoittumaan pitkidaikaisessa kidy-
tossa.

Metallilla armeerattujen betonipaneelien valmistamisek-
si kaytettyjen ennestddn tunnettujen laatikkovalumenetelmien
toinen ongelmaperustuu tavanomaisten metallisten armeerausten
alheuttamiin haittoihin, koska n&ditd armeerauksia ei voida
helposti sijoittaa valuosastoihin eikid yksinkertaisella taval-
la pysyttdd olkeassa asennossa nidissid osastoissa.

Laatikkovalun avulla valmistettujen paneelien poista-
minen voi lopuksi olla erittdin hankalaa, ellei valulaatikkoca
voida k&&ntd4 sindnsid tunnetulla tavalla, valuasennon ja pur-
kausasennon vdlillid esim. noin 90 © laatikon pituusakselin ym-
pdri. Valupanoksen painon ollessa suuruusluokkaa satoja ton-
neja tai enemmidn tdmd edellyttdd ennestiddn tunnettujen valulait-
teiden raskasta konstruktiota sekd itse valulaatikon ettd sii-
hen 1liittyvdn kd&ntoOmekanismin kohdalta.

Keksinnodn p&d&tavoitteena on ndin ollen uusi ja entistid
parempi’  laatikkovalumenetelmid metallilla armeerattujen panee-
lien valmistamiseksi betonista ja muusta sen kaltaisesta side-
ainemateriaalista.

Keksinndn toisena tavoitteena on parantaa metallilla ar-
meerattujen paneelien valmistusta sellaisten laatikkovalumene-
telmien avulla, joissa ei tarvita valulaatikossa osastoihin ja-
kavien vdlineiden sivuohjausta, Jja Jjoissa jdykkien ja raskai-
den osastoihin jakavien vdlineiden kdyttd ei ole kriittinen.

Keksinndn tavoitteena on edelleen aikaansaada panee-
lien valmistus laatikkovalua soveltamalla siten, ettid paneelien
metalliset armeeraukset omaavat kerrostetun Jja yleensid Jjdykin
rakenteen, joka soveltuu selvidsti rajoitettujen valuosastojen
pysyttdmiseksi ennen valua niin, ettd voidaan kdyttdd sivu-
suunnassa ilman ohjausta olevia osastoihin jakavia vdlineitd,

joiden ei tarvitse olla jaykkid.
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Keksinnén kohteena on edelleen myds laatikkovalumene-
telmd, jossa valuosastojen paikallinen rajaaminen ennen valua
aikaansaadaan metalliarmeerauksilla, ja jossa paneelien ar-
meerauksia voidaan parantaa.

Keksinndn vield erdidni toisena kohteena on uusi kallis-
tettavissa oleva valulaite, joka ei kaipaa mitdin itse valulaa-
tikon eikd kallistavien vidlineiden raskasta rakennetta.

Keksinndn vield erdidni toisena kohteena on kallistetta-
vissa oleva valulaite, joka voidaan kuljettaa entisti helpom~-
min ja voidaan koota ja purkaa rakennuspaikalla yksinkertaisel-
la tavalla ja sovittaa paneelien vaihtelevia mittoja varten
siten, ettd valukustannuksia voidaan pienetdi metallilla ar-
meerattuja paneeleja valmistettaessa.

Keksinndn mukaan on todettu, ettd niilli metallisilla ar-
meerauselementeilld, joita tavanomaisesti kidytetdin paneeleja
laatikkovalettaessa betonista tai muista timidnkaltaisista ma-
teriaaleista, ei ole riittdvidsti md&rdttysd muotoa tai muodon
yhdenmukaisuutta, toisin sanoen etti niiti elementtejd ei ole
riittdvidssid mddrin yhdenmukaistettu valmiiden paneelien yleis-
muotoon eivdtkd ne edes ole riittivédssid middrin yhdenmukaistet-
tavissakaan tdhdn muotoon.

Lis&ksi on todettu, ettd yleisesti itsensid kannattavan
armeerausrakenteen muodon mddrddminen ja tdmin rakenteen riit-
tdvd Jjdykkyys ovat tarpeen yleistaloudellisuuden parantami-
seksi, kun metallilla armeerattuja paneeleja valmistetaan laa-
tikkovalumenetelmdi soveltaen.

Keksinndn erddn ensimmiisen yleisen suoritusmuodon mu-
kaan on todettu, ettd edelld mainitut tavoitteet, jotka liitty-
vdt laatikkovalamalla valmistettujen paneelien metallisiin ar-
meerauksiin, saavutetaan kdyttdmdlli metallisina armeerausele-
mentteind yleisesti kerrostettuja kaksitasoisia rakenteita,
jotka on muodostettu vdhintdin kahdesta vilin pddhdn toisistaan
sovitetusta metallilevystd, jotka pysytetiidn piiasiallisesti
yhdensuuntaisina ja toisiaan keskindisesti kannattavina, jol-
loin jokainen t&dllainen rakenne tulee ulottumaan pddasialli-
sesti jokaisen paneelin 1ldpi. Vaikka keksinndn kannalta on
oleellista k&yttdd metallilevyjid, jotka pysytetdidn piddasial-

lisesti yhdensuuntaisina ja toisiaan keskendin vilin pddssi
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kannattavina metallisina armeerauksina (joista metallilevyis-
td myds tdssid k8ytetddn sanontaa "levyparit") ei tdllaisten
levyparien pysyvd yhteenliittdminen ennen valamista ole kek-
sinndn kannalta oleellista.

Keksinndn erddn toisen yleisen suoritusmuodon mukaan
on todettu, ettd edelld mainitut tavoitteet , jotka koskevat
valulaatikoiden kallistamista, voidaan saavuttaa kdyttdmidlli
ns. painevdliainetyynyJj&d, toisin sanoen vidhintddn yhtd raken-
teeltaan muotoaan muuttavaa ja taipuisaa s&dkkid, joka kykenee
vaihtelemaan ulkomuotoaan t&dllaisen sdkin sisidltidmin painevi-
liainem8&rdn vaihdellessa. T&dllainen tyyny tai sdkki lepidid
tukipinnalla, kuten rakennuspaikan maanpinnalla, ja se- on yh-
distetty valulaatikkoon siten, ettd se saattaa tdmin valulaa-
tikon kallistuvaan liikkeeseen, kun yhdessd tai useammassa tyy-
nyssd olevaa painevdliainemddridid muutetaan ennalta mddridtylli
tavalla.

Seuraavassa selitetdidn keksinndn eriit edulliset suori-

tusmuodot.
Keksinndn mukaisen menetelmin eridissi ensimmidisessi

edullisessa sucritusmuodossa on kaksitasoisen levypariraken-
teen ainakin toinen metallilevy l&vistetty, Jja siind on jouk-
ko pddasiallisesti tasakorkeita ulkonemia, jotka ulottuvat le-
vyn ldvistdmdttdmien osien m8idrdidmidsti ensimmiisestd eli poh-
Jatasosta toiseen tai koholla olevaan tasoon asti, joka sijait-
see vdlin pddssd ensimmidisesti tasosta, mutta on oleellisesti
yvyhdensuuntainen sen kanssa.

Kaksitasoisen rakenteen toisena metallilevynid voi tds-~
S8 suoritusmuodossa olla p&dasiallisesti yhtd laajalle ulottuva
siled metallilevy, Jjoka tukee toisen levyn ulkonemiin.

Keksinntn mukaisen menetelmdn erddn toisen edullisen
suoritusmuodon mukaan on kaksitasoinen armeeraus muodostettu
kahdesta l8vistetystd metgllilevystd, Joissa on edelld maini-
tut ulkonemat, ja jotka on sovitettu siten, ettd kummankin
levyn ulkonemat painautuvat kummankin toisen levyn pohjatasoon.

Metalliraketeiden alalta on tunnettu eri tyyppisiéi
metallilevyjd, joissa on keksinndn mukaiselle menetelmdlle so-
veltuvat ulkonemat, kuten on selitetty esim. FR-patentissa

n:o 1.045.315 ja US-patentissa n:o 3.008.5571. Epris erikoisen
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edullinen metallilevytyyppi, joka soveltuu kidytettdviksi
tdmdn keksinndn yhteydessd, on selitetty US-patentissa no.
4.139.670, joka liitet&d&n t&dhidn selitykseen viitteeni.

Keksinndn mukaisen menetelmén kaikkien suoritusmuotojen
mukaisessa laatikkovalussa sovitetaan kasitasoiset armeeraukset
valulaatikon onteloon pinoksi, jossa on osastoihin jakavat vid-
lineet eli kerrokéetjokaiSen viereisen parin vdlissd. Levypa-
rien metallilevyjen toisiaan kannattavan sovituksen ansiosta
ovat armeeraukset pdidasiallisesti jadykkid ja p&ddasiallisesti
kokoonpuristumattomia, niin ettd osastoihin jakavat vdlineet
eli kerrokset voidaan muodostaa yKksinkertaisesti levittadmialli
levyparien ulkopintaan kerros muotista pididstdainetta esim. mi-
neraalidljyd. Voidaan yhtd hyvin kdyttdi muun tyyppisiid osas-
toihin jakavia vdlineitid, kuten seuraavassa selitetdin.

Valulaatikon ontelossa olevan pinon kerrokset ovat yleen-
sd yhdensuuntaiset valulaatikon sivuseindmien kanssa, Jja niilli
on pddasiallisesti sama pituus kuin ontelolla. Tidmdn jdlkeen
valuvaa ja kovettuvaa materiaalia, esim. kaadettavaa betoni-
seosta tai sen kaltaista sideainemateriaalia, valetaan, joka on
Jjaettu osastoihin, valuonteloon, kunnes armeeraukset ovat peitty-
neet, minkd jdlkeen sideainemateriaalin annetaan kovettua. Be-
tonin tai senkaltaisen materiaalin valaminen ja kovettaminen teh-
dddn pinon ollessa pystyasennossa Jja valulaatikon pohjan olles-
sa vaaka-asennossa.  Kallistettavissa olevaa valulaatikkoa kay-
tettdessd voidaan pino muodostaa ennen valamista, samoin kuin
paneelit poistaa betonin kovetuttua, kun valulaatikon pohjasei-
namd ei ole vaakasuora vaan on esim. pystyssi tai kaltevassa
asennossa.

Vaikka ndin ollen valaminen edellyttdi pinon pystykerros-
tumista, voidaan sekd pinocaminen ettid poistaminen tehdd edulli-
sesti pinon ollessa muussa asennossa kuin pystyasennossa, esim.
vaaka-asennossa. Tédten on kallistettavan valulaatikon kdyttdmi-»
nen eduksi keksinndn mukaisessa menetelmidssid, ja edullisesti kiy-
tetddn tdssd selitettyd uutta kallistettavissa olevaa valulai-
tetta.

Tdmdn alan tekniikassa tunnetaan ennestdidn sopivia side-

ainemateriaaleja ja valumenetelmid eikid niitid tédssi selitetd
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yksityiskohtaisesti.

Keksinndn mukaan saatavissa tyypillisissi paneeleis-
sa on kaksitasoinen metalliarmeeraus ja betonia tai muuta sen
kaltaista materiaalia oleva sideaine, joka on muotoiltu paéa-
asiallisesti kaksitasoisen armeerauksen ulkomuotoon yhtenevdk-
si. Paneelin tyypillinen paksuus on rajoissa 20 mm ... 300 mm
tai tdtd suurempi, ja paneelin tyypillinen pituus on rajoissa
Tm ... 20 m, kun taas paneelin tyypillinen leveys on rajoissa
0,5 m ... 3 m tai tdtd suurempi.

Tdssid kdytetty sanonta "metallilevy" kidsittdid kaikkia
levyjd, jotka on tehty normaalisti kiinteistd rakennemetalleis-
ta kuten raudasta, rautalejeereingeistd, mukaan iuettuna terds
(jota edullisesti kdytetdidn), alumiinista tai sen kaltaisista,
jolloin paksuus tyypillisesti on rajoissa noin 0,2...0,5 mm,
edullisesti noin 0,5...3 mm.

"Ulkonemalla" tarkocitetaan ennalta m3drdtyn muodon omaa-
via elementtejid, jotka ulkonevat metallilevystd, esim. me-
tallilevyn paikallisia deformaatioita, edullisesti sellaisia
yvhdysrakenteisia ulkonemia, joita saadaan s&dddetysti paikalli-
sesti muuttamalla levyn muotoca, esim. syvidvetdm&llid, mihin
yleisesti liittyy lovenleikkuu séédetyn muotoilun mahdollista-
miseksi seuraavassa syvdvedossa.

"Laatikkovalulld' tarkoitetaan menetelmdd valun suoritta-
miseksi valamalla valuonteloon, joka on jaettu useisiin osiin,
valuvaa elil kaadettavaa Jja kovettuvaa materiaalia, Jjoka kyke-
nee muodostamaan sideainetta, joka pystyy ympdrdimdin metalli-
armeerausta. Tyypillisenid esimerkkind mainittakoon kevyttéd,
keskiraskasta tai raskasta tyyppid olevat betoniseokset, mutta
voidaan myOs kdAyttd4 muita mineraaleihin tai polymeraatteihin
perustuvia sideainemateriaaleja.

Tdssd kdytetylld sanonnalla "muodon yhdenmukaisuus" tar-
koitetaan kahden kappaleen yleisen ulkomuodon pddasiallista
samanlaisuutta eli yhdenmukaisuutta, mutta ei tarkoiteta yhden-
mukaisuutta matemaattisessa eli geometrisessa mielessd.

Sanonnalla " jadykkd" tarkoitetaan kaksitasoisen armeera-
uksen yhteydessid grmeerausrakenteen kykyd pysyttdd kaksitasoi-
sen kerrostetun mgotonsa ilman sanottavaa deformaatiota sel-

laisten rasitusten alaisena, Jjotka vaikuttavat armeerausraken-
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teeseen valulaatikossa valun aikana, mukaan luettuna ne si-
vusuunnassa vaikuttavat paineet, jotka aiheutuvat armeerattu-
jen rakenteiden pystysuuntaisesta tai vaakasuorasta pinoami-
sesta.

"Osastoihin jakavilla vdlineilld" tarkoitetaan vie-
reisten kaksitasoisten armeerausrakenteiden kerroksia, Jjotka
kykenevdt erottamaan toisistaan, toisin sanoen pysyttdméin
pinotut armeerausrakenteet erillisind tai toisistaan erotetta-
vina valun aikana. Osaastoihin Jjakavista vdlineistid mainit-
takoon erilliset vdlineet kuten muottilevyt, esim. muotoillut
kerrokset tai paneelit, jotka on kiinnitetty armeerausrakentei-
siin, tail jotka sitoutuvat ndihin viimeksi mainittuihin valun
yhteydessd, polymeraattilevyj&d tai -kerroksia tai muotista
irroittautumista edist&vi&d kalvoja, kuten mineraalidljyid, Jjoka

sovitetaan kaksitasoisen armaarausrakenteen ulkopintaan.

Yleensd voidaan muottiontelon seindmiin sijoittaa osastoi-

hin jakavia kerroksia kuten pysyvid pinnoitteita tai vdliaikai-
sia irrcoittautumista muotista edistdviid materiaaleja.

Keksintd selitetdin seuraavassa yksityiskohtaisesti
piirustuksen perusteella.

Kuvio 1A ndyttdid perspektiiviesityksend sellaisen valu-
laatikm yleisrakennetta, joka sis&ltdid pinon kaksitasoisia ra-
kenteita keksinndn mukaisten paneelien valmistamiseksi.

Kuvio 1B n8yttdd perspektiiviesityksend keksinndn mukais-
ten paneelien valmistamiseksi tarkoitetun kaksitasoisen kerros-
tetun metalliarmeerauksen yleisrakennetta.

Kuvio 2 esittdd kaaviollisena leikkauksena kuvion 1A mu-
kaisessa valulaatikossa olevan pinon erdstd osaa.

Kuvio 3 esittdd pddltd pdin kaaviollisena osakuviona
metallilevyd, Jjoka soveltuu parittain yhteenkoottavaksi siten,
ettd muodostuu keksinndn mukaisessa menetelmidssd kdytettdviksi
soveltuvia kaksitasoisia rakenteita.

Kuvio U4 esittdd suurennetussa mittakaavassa kuvion 3
viivan 4-4 kohdalta tehtyid leikkausta..

Kuvio 5 esittdd suurennetussa mittakaavassa kuvion 3
viivan 5-5 kohdalta tehtyd leikkausta.

Kuviot 6A, 6B ja 6C esittidvidt kaaviollisina poikkileik-
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kauksina valulaatikka keksinndn mukaisen paneelin valmistus-
jakson pddvaiheiden aikana.

Kuvio 7 nidyttdid kaaviollisena perspektiiviesityksend
keksinndn mukaista kallistettavissa olevaa valulaitetta.

Kuvio TA esittdid kaaviollisesti kuvion 7 mukaisen lait-
teen kaltevia asentoja.

Kuvio 8 esittdid kaaviollisesti keksinndén mukaisen lait-
teen erdidn toisen suoritusmuodon mukaisia kdyttdasentoja.

Kuvio 1A esittdid keksinndn mukaisessa menetelmidssd kiy-
tettdvidn valulaatikon 10 yleisrakennetta. Té&ssd laatikossa
10 on pddasiallisesti kaksi etuseindmidid 12, 13, kaksi sivuseinéd-
mid 14, 15 ja pohjaseindmd 16. Seindmidelementtien sisdpinnat
rajoittavat pitkdnomaisen valuontelon.

Laatikon 10 onteloon on sovitettu pystysuunnassa kerros-
tettu pino 11 kaksitasoisia rakenteita 17, 18, joiden vilissi
on osastoihin jakavat kerrokset. Jokaisen rakenteen 17, 18
pituus on likimain sama kuin ontelon pituus, ja osastoihin ja-
kavat kerrokset ulottuvat yleensd yhtd laajalle kuin ndmd kaksi-
tasoiset rakenteet 17, 18.

Laatikko 10 on edullisesti kallistettava seuraavassa
selitettdvdlli tavalla, ja se mahdollistaa ontelon avaamisen
esim. siten, ettd poistetaan tai irroitetaan yksi sivuseinimi
15, Jjoka katkoviivoin on ndytetty irroitetussa asennossa 15a
olevana.

Laatikko 10 ja sen pino 11 ovat valuasennossa, toisin
sanoen ennen kuin betonia tai sen kaltaista materiaalia téyte-
td8n muotin niihin osastoihin, Jjotka pdidasiallisesti ovat muo-
dostuneet osastoihin jakavien kerrosten v&1illd olevista kak-
sitasoisista rakenteista 17, 18.

Kuvio 18 esittidid kaaviollisesti keksinnon mukaista kerros-
tettua kaksitasoista armeerausrakennetta 100. Kaksi pddasial--
lisesti yhtd laajalle ulottuvaa Jja kesken&dn vdlin pddssd toi-
sistaan olevaa metallilevyid 101, 102 on pysytetty pddasialli-
sesti yhdensuuntaisina ja toisiaan keskendidn kannattavina vé-
like-elementtien avulla. Kdytdnndssi nidmid elementit 103 eivdt
normaalisti ole tankomaisia tai tapin kaltaisia rakenteita vaan

ulkonemia, jotka on tehty jompaan kumpaan levyyn tai molempiin
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levyihin 101, 102. Er&didt ulkonemien edulliset muodot selite-
td4n seuraavassa. On kuitenkin huomattava, ettd elementtien

103 ei tarvitse yhdistdd levyjd 101, 102 toisiinsa esim. yh-
teenhitsausten avulla. Itse asiassa on eduksi, ettd jokaisen
elementin 103 vain toinen pdd on yhdistetty levyyn. T&ten voi-
daan kaikki elementit 103 yhdistdid levyyn 101 (kuten pilkuil-
la on ndytetty levyn 101 yhteydessd), kun taas levy 102 pelkds-
tddn painautuu ndiden elementtien toiseen pddhidn. Vaihtoehtoi-
sesti voivat erdidt elementit 103 olla yhdistetyt levyyn 101 ja
erddt toiset elementit 103 voivat olla yhdistetyt levyyn 102.

Keksinndn mukaisten kaksitasolisten armeerausrakenteiden
kdytdn ansiosta pysyttdviat kaksitasoiset rakenteet 17, 18 muot-
tiosaston paksuuden (toisin sanoen sen mitan, joka md&drdi panee-
lin paksuuden) valulaatikossa 10, samoin kuin pitidvdt ndmi osas-
tot pddasiallisesti yhdensuuntaisina ennen valamista (ulkopuo-
lisia vdlike-elementtejd kdyttden tai kdyttamdttid).

Td1i4d saavutetaan useita huomattavia etuja:

(a) ontelon siledt seindmdt ja tdten vdhemmin huolto-ongelmia,
(b) jopa samassa panoksessa voidaan valmistaa paneeleja, Jjoil-
la on ennalta mddrdtyt eri paksuudet, koska paneelin paksuus
middriytyy kaksitasoisesta metalliarmaarausrakenteesta (kdyttd-
milld sen yhteydessd ulkopuolisia vi8like-elementtejid, tai tdl-
laisia elementtejd kdyttdmittd), koska paksuudeltaan erilaisia
armaarausrakenteita voidaan kdyttdi samassa panoksessa,

(e) valulaatikko voidaan pysyttdd entistd helpommin pelkistidin
pinocamalla armaaraukset Jja vd1illd olevat osastoihin jakavat
kerrokset valuonteloon sen sijaan, ettd ensin muodostetaan va-
luosastot asentamalla osastoihin jakavia kerroksia, Jja tdmén
Jjdlkeen tydntdmidllid armeeraukset ndihin osastoihin.

Kaksitasoisten armeerausten pituus- ja leveysmitat vas-
taavat yleensd pddasiallisesti valmistettujen paneelien pituus-
Jja leveysmittoja.

Kuvio 2 esittdd suurennetussa mittakaavassa kaaviollises-=.
ti pinon 11 vaakasuoran leikkauksen erdstd osaa 19 (ndytetty
katkoviivoin kuviossa 1A). Vaikka kdytdnndssi yleensid tullaan
kdyttdmdidn pinoja, joissa on samanlaiset armeeraukset Jja osas-

toihin Jjakavat kerrokset, on kuviossa 2 havainnollisuuden vuok-
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si nédytetty sekapino, Jjossa on erityyppisid armeerauksia Jja
osastoihin Jjakavia vdlineitd.

Pinon 11 osaan . 19 sisdltyy erds toisentyyppinen armee-
raus 25, 26. Nimd armeeraukset koostuvat tasopintaisesta metal-
lilevystd 250, 260 ja toisesta metallilevystd (pchjaa ei ole
niytetty), Jjossa on joukko levyihin 256 painautuvia ulkonemia
259, 269 (joista vain yksi on nidytetty). Armeerausten 23, 24
toinen nidytetty tyyppi on muodostettu ldvistetyistid metallile-
vypareista 230, 231 ja 240, 241, joissa jokaisessa on joukko ul-
konemia 238, 239 ja 248, 249 (joista vain yksi on ndytetty jo-
kaista levyd varten). N&md ulkonemat painautuvat kulloinkin
parin toiseen levyyn. Kuten armeerauksen 23 yhteydessd on ndy-
tetty, voivat ulkonemat 238, 239 sijaita samalla linjalla mak-
simaalisen keskindisen limittymisen saavuttamiseksi, mutta ul-
konemat 248, 249 voivat myds sijaita porrastetussa jidrjestykses-
sd, kuten armeerauksen 24 yhteydessd on ndytetty.

Kuvio 2 esittdd erityyppisid osastoihin jakavia kerrok-
sia. Muotistapddstdainetta, esim. mineraalidl jyd oleva kalvo
203, on sovitettu viereisten armeerausten, 23, 25 vdliin, mutta
tdllaisena  kalvona voisi yhtd hyvin olla polymeraattilevy tai
-kalvo. Viereisten armeerausten 23, 25 vdlissid on ndytetty uu-
delleen kdytettdvid muottilevy 21, ja armeerausten 24, 26 vilis-
s8d on ndytetty osastoihin Jjakava kerros 202, jona on ennalta
muotoiltu levy, Jjoka on tehty esim. eristysmateriaalista, kuten
kipsistd. T&mA kerros 202 tulee yhdysrakenteisena liittymidédn
paneeliin, joka valettaessa mudostetaan armeerauksen 26 avul-
la ja sen kohti armeerausta 24 olevassa pinnassa tulee olemaan
muotista irroittava piddstdkerros (ei nidytetty).

Molemmat armeeraukset 23, 24 on muodostettu kahdesta
metallilevystd 230, 231 ja 241, jotka ovat samanalaista raken-
netta, kuten seuraavassa selitetdidn. Kun ndmid levyt pinotaan
pddllekkdin siten, ettd ulkonemat ovat suunnatut samaan suun-
taan (toisin sanoen ei armeerausten muodostamiseksi), voidaan
muodostaa l&vistettyjen levyjen tiiviitd pinoja, mikd on edul-
lista varastoinnin Ja kul jetuksen kannalta. Kun kuitenkin kak-
si metallilevyd 230, 231 ja 240, 241 sovitetaan siten, ettéd

ulkonemat ovat suunnatut toisiaan kohti, kuten armeerausten 23,
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24 yhteydessd on ndytetty, tulee jokaisen armeerauksen toisen
levyn ensimmidinen eli perustaso pddasiallisesti liittym&én
toisen levyn toiseen tasoon, ja tuloksena saadaan erittdin
hyvin kannatettu armeeraus, jossa on toisiinsa loimistuvat
ulkonemat armeerauksen ankkuroimiseksi lujasti paneelin side-
alneeseen.

Yleensd om eduksi kdyttdd pdidasiallisesti kokoonpuristu-
matonta kaksitasoista armeerausta, Jjoka kykenee kestdmdidn kaik-
ki sellaiset puristusvoimat, Jjoita normaalisti esiintyy laa-
tikkovalussa ilman sivuilla ohjattua, osastoihin jakavia vi-
lineitd. T&dten on ulkonemien suuri puristuslujuus eduksi,
ja kuvion 2 ndyttdmien ulkonemien muoto soveltuu hyvin t&hédn
tarkoitukseen.

Levyjen 230, 231 vdlitila 27 on kauttaaltaan yhtyvi
tila, joka voidaan t&dyttdd valettaessa sideainemateriaalilla,
ja joka 1ldvistysten kautta on yhteydessd metalliarmeerauksen
23 Jja viereisen muottilevyn 21 ulkosivun vdliseen tilaan 28
niin, ettd valettaessa syntyy koossa pysyvd sideainemassa.

Kuten edelld mainittiin, ovat armeerausten ulkopintojen
ja viereisten pintojen vdliset vdlitilat valinnaisia, ja ne
voidaan muodostaa vdlike-elementtien 201 avulla, Jjotka tydn-
netddn armeereusten ja viereisten muottipintojen vdliin. Kos-
ka ndmid vdlike-elementit tulevat sisditymd&n valmiiseen panee-
liin, ovat ndmd elementit 20171 edullisesti pienen l&mmdnjohto-
kyvyn omaavaa materiaalia, esim. keraamista materiaalia, be-
tonia, kipsid tai sen kaltaista, kun paneelien ulkeopinnoil-
ta halutaan yleensd pieni ldmmdnjohtokyky.

Kuten armeerauksen 26 yhteydessid on ndytetty, voi-
daan kipsistd tai sen kaltaisesta ennalta muotoiltua levyd
202 kdyttdi armeerauksen toisella ulkosivulla tai molemmil-
la ulkosivuilla vdlietdisyyden aikaansaamiseksi viereisestd
pinnasta. Levy 202 on tdten osastoihin jakava kerros, Jjoka
myds toimii vdlike-elementtingd.

Kuvio 3 esittdd kaaviollisena pddltd katsottuna kuviona,
josta erdidt osat on leikattu pois, keksinndn mukaisen kaksi-
tasoisen armeerauksen metallilevyd 30. T&mdE armeeraus on muo-
dostettu kokoamalla yhteen metallilevypareja, Jjoiden ainakin

toisessa levyssd on ulkonemat.
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Levyyn 30 on muodostettu joukko pitkinomaisia lius-
kamaisia ulkonemia 31, jotka ulottuvat ensimmidisestd eli
pohjatasosta 39 toiseen eli koholla olevaan tasoon asti,
joka on yhdensuuntainen pohjatason 39 kanssa, mutta sijait-
see vdlin pédissd tdstd. Jokaisella ulkonemalla 31 on pituus-
mitta L (pituus), sivumitta B1 (leveys) Jja korkeusmitta BH
(jotka mitat on suuremmagsa mittakaavassa esitetty kuvion é
niyttidmidssid poikkileikkauksessa). Ulkoneman todelliset mi-
tat riippuvat sellaisista parametreistd, kuten paneelin mi-
toista, sideainemateriaalin tyypist&d ja halutusta armeeraus-
asteesta. Erds piddparametri on metalliarmeerausrakenteen
paksuus, Jjoka tyypillisesti on rajoissa noin 20 mm ... 300 mm
tai tdtd suurempi, jolloin levyn paksuus on rajecissa noin
0,9 ... noin 3 mm. Havainnollisuuden vuoksi on esitetty seu-

raavat minimimittaushteet, kun otetaan levyn md3drdtty pak-

suus:
ulkoneman sivumitta (B1)' : levyn paksuus = 10:1
" korkeusmitta (BH) ;" " = 15:1
" pituusmitta (L) ;" " = 50:1

Kahden viereisen ulkoneman 31 vdlinen etdisyys on B2, joka
yleensd on vdhintddn yhtd suuri kuin B1. Kaikki ulkonemat
31 muodostetaan kulloinkin kahden levyssd olevan yhdensuun-
taisen viilloksen tai loven 33, 34 vdliin puristamalla tai
syvdvetdmillid levymateriaalin liuskaa siten, ettid saadaan
syntymididn kuvioiden 2 ja 5 ndyttdmidn muoto, joka havainnol-
listaa edullista trapetsimaista tai siltamaista muotoa, Jjoka
antaa ulkonemille suuren puristusiujuuden. Kuvion 5 ndytta-
midllsi tavalla muodostuu ulkonemaa muotoiltaessa ldvistys 51.
Ulkonemat 31 voidaan sovittaa kuvioihin tai ryhmiin
A, B, kuten kuviossa 3 on ndytetty, Ja Jokaisen ryhmédn tai ul-

koneman etdisyys levyn reunoista 37, 38 on DT, D2. Siind

tapauksessa, ettd ryhmien A, B ulkonemat ovat eri rivijdr-

jestyksessd, esim. kaltevassa, suoraviivalsessa tai kaare-

vassa kuviossa, ndytetyn suoraviivaisen pystyrivin asemesta,

voivat tietenkin D1, D2 olla erilaiset jokaisen ulkoneman

kohdalla. D1, D2 eivdt edullisesti ole pienemm&Zt kuin noin

1/10 pituusmitasta L. Voidaan kayttad kahta useampia riveja
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tai yhtd ainoata rivid, Jjolloin saadaan vastaavasti pie-
nempiid tai suurempia mittoja L. Kéytettdessd suoraviivai-
sia rivejd ja eri D1 - D2 -arvoja, saadaan tillaisista le-
vyistd kootun parin lomistuvat ulkonemat porrastetuiksi,
kuten kuvion 2 armeerauksessa 24, kun toinen levy kddnne-
tddn omassa tasossaan.

Kuvion 3 mukaan ulkonemien pituusmitat L ovat yh-
densuuntaiset sivusuunnan 310 kanssa. Pitk&dnomaisia ulkone-
mia kdytettdessid ovat ulkonemien pituudet L edullisesti 1liki-
main yhdensuuntaiset jomman kumman suunnan 300 tai 310 kans-
sa, mutta voidaan myods kdyttd3d mitan L kulma-asentoa suuntaan
300 tai 310 ndhden siind tapauksessa, ettd kaksitasoisessa
armeerauksessa ulkonemat saatetaan lomistumaan levyjen vili-
sessd tilassa ja toisen levyn ldvistdmidtontd osaa kannatta-
vat toisen levyn ulkonemat, ja pdinvastoin.

Livistettyjen levyjen kdyttdminen on edullista monis-

sa tapauksissa ja voil parantaa kaksitasoisen armeerauksen

liittymistd sideaineeseen. Ndmd ldvistykset voidaan tehdd ulko-

nemia muotoiltaessa tai erillisessd vaiheessa. Levyn 1dvis-
tysaste voi olla rajoissa 20 ... 60 % levyn pinnasta. Kaksi-
tasoiset rakenteet muodostavat metallilevyt voidaan tarvitta-
essa suojata Korroosiolta ja/tai esikdsitelld menetelmien
avulla, jotka tunnetaan betonin ja muiden sen kaitaisten si-
deainemateriaalien tavanomaisesta metalliarmeerauksesta.

Ulkonemien tai ulkohemarivien yleisesti tasainen
jakautuminen metallilevyilld voil olla edullista, mutta sité
ei luulla kriittiseksi. Ep3symmetrinen jakautuma voi olla
edullinen, esim. siten, ettd ulkonemien keskenaddn tukevien
identtisten levyJjen parittainen yhdistelmd voidaan aikaan-
saada sijoittamalla levyt yhteenlankeavaan suuntaukseen mut-
ta ulkonemat porrastettuun suuntaukseen.

Valmistettaessa keksinnon mukaisia paneceleja kdyttid-
m&lld metallilevyjd, Jjotka ovat huomattavasti pienempid kuin
valmiit paneelit, voidaan kaksi tai useampia selitettyéd
tyyppid olevia levyJjd yhdistdid esim. sovittamalla ne limit-
tyvdsti ja saattamalla ulkonemat lomistumaan keskendédn siten,
ettd muodostuu laajentuneita levyJd armeerausten molempia

osia varten.
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Kuvio 4 esittdd suurennctussa mittakaavassa kuvion 3
viivan 4-4 kohdalta tehtyd poikkileikkausta sen jédlkeen,
kun kaksi samanlaista levyd 30, 30'" on yhdistetty keksin-
ndén mukaiseksi kaksitasoiseksi rakenteeksi. Pistekatkoviivat
X, Y osoittavat, missd jomman kumman levyn 30, 30' ensim-
médinen pohjataso 39, 39' koskettaa toisen levyn 30', 30 Jo-
kaista koholla olevaa eli toista tasoa siind kaksitasoisessa
rakenteessa, joka on muodostettu sijoittamalla kaksi saman-
laista levyd 30, 30' pddllekkdin siten, ettd niiden ulko-
nemat 31, 31' ovat suunnatut vastakkain lomistuvassa Jjar jes-
tyksessd. Kuvion 4 ndyttdmd levy-yndistelmd on kuvion 2 mu-
kainen armeerausrakenne 23. Saattamalla ulkonemat lomistu=-
maan porrastetusti, kuten armeerausrakenteessa 24, tulee
tasojen keskindinen kosketus kohdissa X{/ Y olemaan aivan
sama.

Kuvio 5 esittdd suurennetussa mittakaavassa kuvion 3
mukaisen ulkoneman 31 muotoa sivulta katsottuna leikkauksena.
Levyn 1ldvistdmidttodmdn osan midrddmdstid ensimmdisestd elil
pohjatasosta PB ulottuvat ulkoneman 31 muodostavan liuskan
molemmat sivuosat 52, 53 toiseen eli kohotettuun tasoon PE
asti, Joka mid&dridytyy ulkoneman 31 keskeisen osan eniten kohol-
la olevasta osasta 55.

Pddasiallisesti trapetsimainen ulkonema (katsottuna
tasossa, joka on yhdensuuntainen pituussuntaisen ulottuvuuden
kanssa ja on kohtisuorassa levyn pohjaa 39 vastaan) edustaa
yhdysrakenteisen ja jatkuvan tai siltamaisen ulkoneman keksin-
ndn mukaan kdytettdwdid edullista muotoa sekd sen suuren puris-
tuslujuuden ettd helpon valmistuksen ansiosta (esim. meisti
/vetomuotin avulla). Tadm3 suuri puristuslujuus Jjohtuu levy-
materiaalin jatkuvuudesta, alkaen toisen p&dn pohjasta kohou-
man tai sillan, 52, 55, 53 kautta, verrattuna avopdisiin
ulkonemiin, esim. L-muotoisiin xielekkeisiin, samoin kuin ku-
vion 5 nidyttimidid tyyppid olevan trapetsimaisen profiilin
ominaiseen muotolujuuteen.

Kuviot 6A ... 6D ndyttdvidt kaaviollisina poikkileik-
kauksina keksinn®n mukaisen pinoon sovittamisen, valamisen

ja paneelien poistamisen edullisia suoritusmuotoja.
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Valulaatidon 60 toinen sivuseindmi 64 avataan kuvion
6A ndyttamddn asentoon ja pino 61 muodostetaan tydntédmdlld
kaksitasoisiaarmeerauksia 62 ja valinnaisesti osastoihin
jakavia levyjid 63 pystyasentoon. Kaksitasoiset armeerauk-
set voidaan muodostaa kokoamalla kakéi metallilevyd 631,

632 muottiontelossa, kuten on ndytetty, tai levyt voidaan
sijoittaa paikalleen ennalta koottuina. Kun pino on valmis,
sul jetaan kuvion 6A sivuseindmid 0L4.

Pino 61 tulee tiiviisti yhteenpakatuksi, ja Jjos jdl jelle
jd4 paneelin haluttua paksuutta kapeampi tila, voidaan t&md
tdyctdd levylld tai sen kaltaisella. Tdllaisen yhteenpakkauk-
sen ansiosta ei tarvita mitddn erikoisia kiinnitysvdlineitd
metallilevyjen pysyttdmiseksi niiden kdyttdasennossa.

Kuvion 6A nidyttdmid pino 61 on muodostettu pystykerrok-
sista, mutta se voidaan yhtd hyvin kuvion 68 mukaan muodos-
taa vaakasuorista kerroksista, jolloin pino 61 muodostetaan
pinoamalla kaksitasoisia armeerauksia 62 ja valinnaisesti
muottilevyjd 63 pddllekkdin valulaatikkoon, kunnes pino 61
on valmis. Nytkin sivuseindmid 64 sul jetaan ja puristetaan
pinoon 61.

Kuvio 6C ndyttdd valulaatikkoa 60 valuasennossa ole-
vana. Paineiimakdyttdistd salpaa tali muuta sen kaltaista sul-
xuelementtid 69 kdytetddn valulaatikon 60 sivuseindmien puris-
tamiseksi kohti pinoa 61. Betonia tai muuta sen kaltaista
sideainemateriaalia valetaan, kuten kuvion 6C oikealla sivulla
on ndytetty, muottiosastojen tdyttdmiseksi, jotka pddasiallises-
ti on muodostettu kaksitasoisista rakenteista, ndiden kaksi-
tasoisten rakenteiden vdlisten onteloiden samoin kuin kaksita-
soisten rakenteiden mahdollisten vdlitilojen ja viereisten
muottipintojen vdlisten onteloiden tiyttidmiseksi. T&ten muo-
dostuu metallilla armeerattujen paneelien 68 kovettunut pino
66.

Tdmédn alan tekniikassa tunnetaan ennestidin sopivia
sideainemateriaaleja ja lisdaineita samoin kuin valumenetel-
mid, Jjoten nditd ei tdssd selitetd yksityiskohtaisesti. Va-
lulaatikossa olevaa sideainemateriaalia voidaan edullisesti
tdryttdd ja valulaatikkoon voidaan tdtd varten 1liittdd ta-

vanomaisia tdryttimiid (ei ndytetty).
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Laatikkovalusta voi tunnetulla tavalla sideaineen kKo-
vettuessa kehittyvd 1dmpd nopeuttaa kovettumista niin, ettd
paneelien poistamiseen riittédvd sideainekovuus voidaan saa-
vuttaa muutamien tuntien kuluttua valamisesta, esim. 5 ... 20
tunnissa. Voidaan kdyttdid lisdaineita, Jjotka sddtidvidt ldmmodn
vapautumista kovettumisen yhteydessid, mutta ulkopuolisia lam-
mitysvdlineitd ei yleensd tarvita.

Paneelien poistamiseksi valulaatikosta 60 kallistetaan
tdtd edullisesti kuvion 60 n8yttdmdlld tavalla niin, ettéd
paneelit 68 voidaan vetdd pois sivusuunnassa sen jidlkeen,
kun sivuseinidmid 64 on avattu tai poistettu. Paneelit 68 voi-
daan erottaa pinosta 66, koska osastoihin jakavina kerrok-
sina voidaan kdyttdid uudelleen kdytettdviksi soveltuvia muot-
tilevyjd 63, vaikka tdmd ei ole valttamdtodntd.

Huomattava etu saavutetaan purkamalla valulaatikko
kuvion 60 ndyttédmissd asennossa, koska ei tarvita mitddn eri-
koisen raskaita nostolaittedita, ja paneelien yhdistaminen
nostolaitteisiin tai muihin ndihin liittyviin laitteisiin
helpottuu. Paneelien vahingoittumisvaara pienenee myds ndité
paneeleja valulaatikosta poistettaessa. Keksinndn mukaan
kdytetdidn yleensd edullisesti kallistettavaa valulaitetta.
Edelld mainitusta BE-patentista nr. 564.974 tunnetaan laa-
tikkovalulaitteita, jotka voidaan kallistaa kd&dntémdllsa.

Kun kuitenkin tarkastetaan metallilla armeerattujen
paneelien laatikkovalamista, Joiloin paneelien mitat voivat
olla esim. 1,5 x 15 x 0,2 metrid ja panoksessa on noin xym-
menen paneelia, on valulaitteen kyettdvd kannattamaan panoksen
painoa, Jjoka on suuruusluokkaa 100 ... 500 tonnia. T&llai-
sia kuormia voitaisiin k&sitelld ainocastaan varsin jédredlld
laitteistolia, jota ei ilman vaikeuksia voida siirtdid rakennus-
paikasta toiseen.

Kuten edelld mainittiin, voidaan n&dmid ongelmat edulli-
sesti vdlttdd kdyttidmidllid ns. painevdliainetyynyjd tai-sé&k-
kejd laatikkomuotin kallistamiseksi, kuten seuraavassa seli-
tetdidn. TEdmd on keksinndn erids toinen yleiskohde.

Kuvio 7 ndyttdd kaaviollisena perspektiiviesityksend
edelld selitettyd tyyppid olevaa valulaatikkoa 71, Jjossa on

pohjaseindmd 711, kaksi etuseinimdd 712, 714 ja kaksi sivu-
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seindmdid 716, 718 yleismuodoltaan avolaatikolta ndyttdvidn
ontelon muodostamiseksi. T&hin onteloon voidaan sijoittaa
pino kaksitasoisia armeerauksia Jja osastoihin jakavia
kerroksia paneelien valmistamiseksi edelld selitetylld taval-
La.

Ensimmdinen painevdliainetyyny tai -sdkki 78 on sovi-
tettu laatikon 71 pohjaseindmidn 711 ja tukipinnan 77 v&liin,
jona tukipintana voi esim. olla bitumilla tai betonilla pddl-
lystetty kerros, tai yksinkertainen tasoitettu alue raken-
nuspaikalla tai 13helld t&dtd, jolloin tédtd aluetta halutta-
essa on jossain mddrin tiivistetty Jjyrddmidlld ja/tai sovitta-
malla vidliaikaisia kerroksia, kuten mattoja.

Eris toinen painevdliainetyyny tai -sdkki 79 on sovi-
tettu laatikon 71 sivuseinimidn 716 Jja tukipinnan 77 vdliin.
Laatikon seindmien 711, 712 ja ja sidkkien 78, 79 vdlisid
rasituksia vdlittdvd ulkopuolinen liitdntd (ei ndytetty ku-
viossa 7) voidaan aikaansaada erilaisin keinoin, esim. kdytté=
milld taipuisasta nauhamateriaalista tehtyjd hihnoja tai sil-
mukoita, kuten nauhakudoksia, verkkoja tai nmuita pitovdlinei-

td, tai kdyttdmidlld suoria pintaliitdntojéd, esim. liimaa, vul-

kanointia, tai laatikon seindmien 711, 712 ja sdkkien 78, 79 va#

linnaisesti lujitettujen tai jdykistettyjen viereisten seindmé-
osien vdlisid kiristys- tai muita liitdntdja.

Laatikon 71 reuna K voidaan pydristdd siten, ettd se
kallistettaessa joutuu suoraan kosketukseen tukipinnan 77
kanssa, tai voidaan kdyttdd erillistd tukea (ei nidytetty)
juuri reunan K alapuolella tédmin reunan tukemiseksi kallis-
tamisen aikana.

Sikkeind 78, 79 voivat olla yksinkertaiset sidkit, mo-
niosastoiset yksinkertaiset sdkit tai sdkkiryhmidt 780 ... 783
ja 790 ... T793. Jokainen sdkki tai sdkkiryhmd on johdoilla
T4, 75 liitetty painevdliaineldhteeseen, esim. pumppuun,
ilmakompressoriin, painevdliainesdiliddn tai sen kaltaiseen
yleensd venttiilien tai muiden sen kaltaisten s&d&tovilineiden
kautta siten, ettd voidaan sydttdid painevidliainetta (esim.
ilmaa tai vettd) jokaiseen sdkkiin tai poistaa sitd sikistd.

Jokaisen sdkin ulkotilavuus mddrdytyy tdmin sdkin sisdltémdstd
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paihevdliainemd&dridstd, Jja tdtid tilavuutta voidaan vaihdella
syottmdlld sdkkeihin painevdliainetta tai poistamalla s&-
keistd painevdliainetta. Johdot 74, 75 voidaan haluttaessa
yhdist&dd pumpulla 751 toisen s&kin tilavuuden pienentidmisek-
si, kun toisen sikin tilavuutta suurennetaan. Jokainen sdk-
78, 79 tai jokainen sdkkiryhmd 780 voidaan myds varustaa
erillisilld tulo- Jja l1&htdjohdoilla painevdliaineen sydttéi-
miseksi ja poistamiseksi. Sdkit 78, 79 tai sidkkiryhmit 780
... 783 ja 790 ... 793 voidaan edelleen sovittaa yhteisen
painevdliainetyynyn erillisiksi kennoliksi.

Sdkin 78 tai sdkkiryhmidn 780 ... 783 tilavuuden suure-
tessa ja sdkin 79 tai sdkkiryhmdn 790 ... 793 tilavuuden piene-
tessd, tal pidinvastoin, kuten seuraaVassa ldhemmin selitetdédn,
tulee laatikko 771 Kddntymdidn tai kallistumaan kaksoisnuolen
A-B suunnissa. Kddnpgyminen (kuvio TA) toisesta p#didteasennos-
ta toiseen pHdteasentoon nidytetylld tavalla sanotaan "kallistu-
miseksi", vaikka tarkoituksena ei ole rajoittaa tédtd kallis-
tumisliikettd yleisesti edulliseen kallistumiseen noin 900.

Kuvion 7A kaavio nidyttdi kuvion,7 laatikon 71 eri
kallistuma-asentoja: Asento F on valuasento, jossa ainoa sdkki
78 tai sidkkiryhmd 780 ... 783 tyhjennetdin (tilavuus V1)

Siind mdédrin, ettd laatikon 71 pohjaseindmi on pdidasiallisesti
vaakasuorassa asennossa. Asennosta F voidaan sdkki 79 tai
sdkkiryhm&d 790 ... 793 tdyttdd, mutta sitd ei tarvitse tdyttidi,
toisin sanoen se vol olla ei vield tédytettynd tai el enemmin

tdytettynd, joten sen tdyttdtilavuus voi olla vidlilld Mnolla™"

Jja "tdysi".

Laatikon 71 asennossa F betonia tai sen kaltaista sideaine-

materiaalia kaadetaan laatikon 71 onteloon, johon on edellid se-
litetylld tavalla sovitettu pino kaksitasoisia armeerauksia ja
osastoihin Jjakavia kerroksia, minkid jdlkeen sideaineen anne-
taan kovettua ainakin pisteeseen, jossa paneelit voidaan
poistaa niitd vahingoittamatta.

Ennen paneelien poistamista valulaatikosta 71 kallis-
tetaan t&dtd laatikkoa, ja kallistamisliike kédynnistetddn sydt-
t&médlld painevdliainetta, esim. vettd tai ilmaa, paineenalai-
sena sdkkiin 78 siten, ettd sen painevdliainetilavuus suurenee

arvosta V1 arvoon V2. Yhden ainoan painevidliainetyynyn kan-
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vakaassa eli "uivassa" tilassa. T&dllainen epdvakavuus halu-
taan yleensd vdlttdd, ja tdmd voidaan totetuttaa mukavalla
Jja yksinkertaisella tavalla esim. siten, ettd sidkki 78 asen-
nossa F ei ole samankeskinen laatikon 71 pohJjaseindmén kanssa,
ja/tai kdyttdm&lld sidkkid, Jolla on ennalta miidridtyt muoto-
ominaisuudet, esim. tdytend kiilamaista sikkid, ja/tai ohjaa-
malla laatikkoa 71 jollain tavoin, esim. pysyttdmidild laati-
kon 71 reuna K kosketuksessa tuxipinnan 77 kanssa kallista-
misliikkeen aikana. Sama pidtee sdkille 79 asennossa E takaisin-
xallistavan liikkeen alussa.
Kun asennossa F olevan sdkin 78 tilavuus V1 tal asennossa
E olevan sdkin 79 tilavuus V1 on p&ddasiallisesti nolla, on
laatikko 71 vakaassa asennossa, mutta pieni painevdliaine-
miidrd sdkissid 78, kun tidmid on
asennossa F (tai sidkissid 79, kun tdmid on asennossa E) voi olla
eduksi, esim. tukipinnan 77 epdtasaisuuksien kompensoimiseksi.
Suurentamalla sidkin 78 tilavuutta ar‘vosta\/1 arvoon V2,
tulee laatikko 71 nostetuksi reunasta K etd3dlla olevalla
sivulla, kunnes laatikon painopiste on pystysuorassa reunan
K ylédpuolella ja saavutetaan laatikon 71 metastabiili tasa-
painoasento 7Z. Viimeistdidn tidssid vaiheessa on toinen sidkki
79 tai sdkkiryhmid 790 ... 793 tdytettidvd (tilavuus V5) mdaridédn,
joka tarvitaan laatikon 71 viereisen sivuseindmdn kannatta-
miseksi. Nyt voidaan ensimmdisen sdkin tilavuutta V2 pienen-
tdd, tdmid tilavuus pysyttdd vakiona, tai tdtd tilavuutta
suurentaa ilman.ettd tdlld on mit3dn sanottavaa vaikutus-
ta kallistamiskdsittelyyn. Sdkki 78 pidetddn edullisesti
tdytettynd ainakin tilavuudessa V2 niin, ettid se jdlleen
tukee ja kannattaa pohjaseindm8d 711, kun laatikko 71 kal-
listetaan takaisin asennosta E asennon Z kautta asentoon F.
Kiytettiessd nestettd, esim. vettd, sikkien 78, 79 paine-
vdliaineena voi olla eduksi sydttdd tolisesta tyynystd pois-
tettu painevdliaine toiseen tyynyyn, vaikkakaan t&m&d ei ole
vadlttdmidtontd tuen kannalta. Painevdliaineen tdllainen

vainteleva eli edestakaisin siirto, Jjolloin toisin sanoen
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V1 + V6 = V2 + V5 = V3 + V”, sanotaan sdkkien "t&dydentdvidksi®
tdyttidmiseksi, mikd voidaan aikaansaada kdyttdm#lld kahteen
suuntaan toimivaa pumppua, Jjoka kuviossa 7 on merkitty numerol-
la 51.

Siirryttdesséd asennosta 7Z asentoon E, toisin sanoen
metastabiiiista vdliasennosta poistamisasentoon, sidkki 79
tai sédkkiryhmd 790 ... 793, jonka tilavuus on V5, tukee laa-
tikon 71 viereisid sivuseindmid. Tilavuuden pienetessd vid-
hitellen arvosta V5 arvoon VM’ esim. Jjohdossa 75 olevan ei
ndytetyn l18htdventtiilin ohjaamana, tulee laatikko 71 kallis-
tumaan jatkuvasti poistamisasentoon E.

Laatikon 71 sisdltidmit paneelit ovat nyt vaakasuo-
rassa asennossa Jja ne voidaan helposti poistaa laatikosta 71
sen Jjédlkeen, kun sivuseindmid 718, joka nyt on kallistetun
laatikon ylé&pdédssd, on nostettu tai poistettu. Riippuen siitd,
onko seuraavan valujakson pino sovitettava vaakasuoraan vai
pystyyn asentoon, kallistetaan laatikko 71 takaisin asennosta
E asentoon F ennen pinon kokoamista tai td&midn jdlkeen. T&m&n
Jédlkeen valaminen kuitenkin sucritetaan laatikon 71 ollessa
asennossa F.

Kuten kuviosta 7A n&hdddn, laatikon 71 tdmd edullinen
suoritusmuto, Jjossa on kaksi sdkkid 78, 79 tai kaksi :sikki-
ryhmdid 780 ... 733 ja 790 ... 793, antaa sen lisédvaikutuksen,
ettd laatikon 71 pddkuormituksen rasittamat seinidmidt tulevat
ulkopuolisesti tuetuiksi ainakin ndiden seinimien suurimman
eli tdrkeimmin pinnan osalta painevdliainetyynyjen tai -sdkkien
vaikutuksesta. T&md antaa huomattavia etuja sekd valulaati-
kon ettd kallistamismekanismin kannalta, koska tdten voi-
daan huomattavasti pienentdi laatikon lujuus— ja vakavuus-
vaatimuksia. Tdmdn ansiosta voidaan valulaatikoita valmis-
taa tavanomaista mekaanista kokoamismenetelmdd sovelta-
malla suhteellisén kevyistd yksikdistd, jotka soveltuvat koot-
taviksi rakennuspaikalla ja purettaviksi toiseen paikkaan
siirrettdviksi. Koska edelleen yhdistelmidtyyppisiid yksikdi-
td voidaan kdyttdd valulaatikon pidédseinidmid varten, voidaan
valulaatikon mittoja muuttaa, kun paneelin pituus ja paneelin

leveys on sovitettava mééirdtyn rakennuksen tarpeisiin.
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Koska paneelin paksuus ei mddrdydy valullatikosta keksin-
nén mukaista menetelmdd sovellettaessa, voidaan huomattava
taloudellinen sddstd saavuttaa panceleja valmistetttaessa
laatikkovalamalia, kun uutta menetelmdi kdytetddn yhdessid
uuden valulaitteen kanssa.

Keksinndn mukaisen laatikkovalulaitteen kallistamis-
vdlineind kdytetyt painevdliainetyynyt eividt tietenkididn
aiheuta mitddn olennaisia kokoamis- tai kul jetusvaikeuksia.
Valulaatikkoon liittyvid lujuus- Ja vakavuusvaatimuksia
voidaan huomattavasti pienentdd, koska valulaatikon ne sei-
ndmdt Jja seindméliitokset, Jjotka kallistettaessa kannattavat
pddkuormitusta, voidaan ulkopuolisesti tukea painevidliaine-
tyynyilld kaikissa kallistamisasennoissa. Tdten voidaan
teollisessa mittakaavassa kisitelld valullatikkokuormituksia,
jotka ovat suuruusluokkaa useita satoja tonneja ilman, ettd
laitteeseen ja kayttodn kohdistuu erikoisen suuria vaatimuksia:
Kiytettdessd esim. sdkkejid 78, 79 tai sdkkiryhmid 780 ... 783
ja 790 ... 793 sellaisen valulaatikon tukemiseksi ja kallis-
tamiseksi, jonka pohjaseindmid on 2,5 x 15 m Ja sivuseindmit
ovat 1,5 x 15 m, paneelien valmistamiseksi, Jjoiden koko on
1,3 x 15 x 0,2 m, tulee valulaatikon sisdltidmdn panoksen
paino olemaan rajoissa noin 200 ... QOO tonnia, riippuen be-
toniseoksen ominaispainosta.

Ndmd kuormitukset tulevat Jjakautumaan pohjaseindmdd
ja toista sivuseindmidad tukevien sédkkien kosketuspinnoille,
joiden pinta-ala tulee olemaan suuruusluokkaa 20 ... 40 m2. Ta-
ten painevdliaineen noin 50 ... hoin 300 kPa suuruinen yli-
paine tarvitaan kannattamiseen, ja kallistamiseen tarvitaan
kannatuspaineen vain pientd, esim. noin 10% suuruista li-
sdystéd.

Keksinndn mukaisen kallistettavan valulaitteen edulli-
sessa suoritusmuodossa kdytetddn yhtd sdkkiid tai sdkkiryh-

mdd reunan K molemmilla sivuilla. Kuvion 8 ndyttdmidlld taval-
la tulisi yhden ainoan sédkin tai sdkkiryhmdn kiyttdminen va-
lulaatikon kallistamiseksi olemaan riittdvdd, kun tdmd valu-
laatikko valuasennossa on metastabiilia tasapainoa vastaavassa

asennossa. Kuwvion 8 asennossa F oleva valulaatikko 81 on



10

15

20

25

30

22

pystyssd tal valuasennossa, joka pysytetdin toisen sivun
luona olevalla vasteella (symbolisesti merkitty,C), ja
painevdliainegynylld tai -s&dkilld, joka on sovitettu laati-
kon 81 sivuseindmidn 810 ja tukipinnan 87 vidliin, jolloin
sdkki on tdytetty tilavuuden V9 pysyttédmiseksi. Pienenti-
m&llad sdkin tilavuutta arvosta V9 arvon V8 kautta arvoon
V7, tulee laatikko 81 kallistumaan asentoon E, jossa toi-
nensivuseindmd 812 on ylh#41ld ja voidaan poistaa tai nos-
taa asentoon 812a laatikossa 81 muotoiltujen paneelien
poistamiseksi. Kun sdkki 88 tidytetddn painevidliaineella

sen tilavuuden suurentamiseksi arvosta V_ arvon V8 kautta

7

arvoon V palautuu laatikko 81 valuasentoon. Koska kuvi-

?
on 8 témg suoritusmuoto vaatii valulaatikon 81 monimutkai-
sempaa rakennetta, esim. kaarevaa sivuseindmiid, pidetdin
tdtd suoritusmuotoa yleensd vihemmin edullisena.

Rakenteeltaan erilaisia painevdliainetyynyjd tai
-sdkke jd tunnetaan ennestddn ja niitid Kidytetddn esim. ras-
kaiden ja suhteellisten herkkien kuormitusten, kuten len-
tokoneiden nostamiseen. Yleensd tdllaiset tyynyt ovat sul-
jettuja tai solumaisia rakenteita, jotka on tehty painevi-
liainetta p&ddasiallisesti l&pdisemidttoimdsti materiaalista,
jolla on painevdliaineen pysyttidmiseksi korotetussa pai-
neessa tarvittavat mekaaniset ominaisuudet. Keksinndén tar-
koitusperien tdyttédmiseksi on painevdliainetyynyn kyet-
tdvd8 muuttamaan ulkotilavuuttaan tyynyn sisdltidmin paine-
vdliaineen vaihtelun seurauksena, muuta tyynyn seindmin ei
tarvitse olla kauttaaltaan taipuisa, vaan siihen voi sisil-
tyd taipumattomia osia, esim. alueilla, jotka Jjoutuvat kos-
ketukseen valulaatikon kanssa.

Voidaan kdytt&dd kaasumaisia tai nestemdisiid painevi-
liaineita, kuten ilmaa tai vettd, ja painevdliaineen va-
linta voi riippua k&yttdpaikasta, toisin sanoen onko vetti
riittidvidsti saatavissa tai ei.

Keksinnodn mukaan kédytettdvidt painevdliainetyynyt tai
-sdkit voivat muodoltaan olla sddnndllisid tai episididn-~
ntllisid, ja ne voivat ainakin osittain koostua normaalisti
taipuvasta materaalista, esim. polymeraattiseoksesta (esim.

elastomeereistd tai kestomuoveista), kuten polyolefiinista
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samoin kuin synteettisistd tai luonnollisista kumeista, jot-
ka edullisesti on lujitettu taipuisilla kerroksilla, Jjotka
on tehty kuiduista tai filamenteista, esim. kudottuina tai
kuitumateriaaleina vetolujuuden ja repimislujuuden suuren-
tamiseksi. Stabiliteetti rakennuspaikalla vallitsevissa
ympdriston olosuhtelssa samoin kuin varastoinnin ja kul je-
tuksen aikana on tietenkin toivottavaa ja voidaan saavuttaa
tavanomaisilla rainamateriaaliseoksilla.

Keksinndn mukaan kdytettaviksi soveltuvia painevdliaine-
tyynyjad on saataviséa kaupan tai niitd& voidaan valmistaa
kaupan saatavista letku-, arkki- tai rainamateriaaleista, jois-
ta voidaan valmistaa sul jettuja sdkkejd& liimaamalla, hitsaa-
malla, vulkkaamalla, ompelemalla tai muulla samanakaltai-
sella tavalla. Tarpeen vaatiessa voidaan sdkkien ulkopuoli-
seen kannattamiseen kdyttdd taipuisia lisdkerroksia, esim.
verkkoja, sdkkien lujittamiseksi Jja/tai niiden toiminnalli-
seksi yhdistdmiseksi valulaatikkoon.

Edellisen selityksen perusteella voil ammattimies hel-
posti ymmidrtidid keksinndn oleelliset tunnusmerkit ja keksin-
nén ajatuksesta ja hengestd poikkeamatta monella tavoin
muutta ja muuntaa keksintdd sen sovittamiseksi erilaisiin

kdyttdtarpeisiin ja olosuhteisiin.
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PATENTTIVAATIMUKSET

1. Menetelmd useiden metallilla armeerattujen panee-
lien valmistamiseksi valulaatikossa, Jjossa on pohjaseind-

md, kahden sivuseindmédn ja kahden etuseindmidn rajoittama
ontelo, jonka menetelmén mukaan joukko metallisia armeeraus-
elementtejd sovitetaan onkaloon siten, ettd minkd tahan-

sa kahden viereisen elementin vdliin sijoitetaan osastoihin
jakavat vdlineet, Jja valuvaa ja kovettuvaa materiaalia
kaadetaan t&hdn onteloon, jossa sen annetaan kovettua mai-
nittujen metallisten armeerattujen paneelien muodostamisek-
si, tunnettu s ii¢téda, ettd Jjokaisella metal-
lisella armeerauselementillid on yleisesti kerrostettu kak-
sitasoinen rakenne, Jjoka on muodostettu vdhintididn kahdesta
vdlin pddssd toisistaan olevasta metallilevystd, Jotka on
pysytetty pddasiallisesti yhdensuuntaisina ja toisiaan kes-
kenddn kannattamina.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmé,‘ tun -
nettu s 11i¢td&d, ettd ainakin toisessa ndistd molem-
mista metallilevyistd on Joukko ldvistyksid ja joukko pdid-
asiallisesti yhtd korkeita ulkonemia, Jjotka ulkonevat maini-
tun levyn lévistdmdttomien osien mddrddmdstd ensimmdisestid
tasosta, mutta p&dasiallisesti yhdensuuntainen sen kanssa,
ja toinen ndistd molemmista metallilevyistd painautuu td-
hdn toiseen tasoon.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmi, tun -
nettu s 1ii¢tada, ettd mainitut metalliset armee-
rauselementit on muodostetttu kokoamalla parittain yhteen
nditd ldvistettyjd metallilevyjd ndiden parien Jjokaisen en-
simmiisen levyn ensimmdisen tason saattamiseksi kosketuk-
seen tdmidn parin jokaisen toisen levyn toisen tason kanssa.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, t un -
net t u s i1t &d, ettd mainittuun onteloon on sovi-
tettu pino metallisia armeerauselementtejd siten, ettd osas-
toihin jakava védline on sovitettu mink& tahansa kahden
viereisen metallielementin vdliin useiden yleisesti yhden-
suuntaisten muottiosastojen muodostamiseksi ndiden osastoi-
hin jakavien vdlineiden Ja ontelon viereisten seindmidosi-

en vdliin.
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5. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmi, t un -
nettu s ii¢ta, ettd mainitut ulkonemat ovat muo-
doltaan pddasiallisesti isomorfiset, Jja jokainen ulkonema
on muodostettu levyssd olevan kahden pddasiallisesti yhden-
suuntaisen suoraviivaisen leikkuun v31illd olevasta levymetal-
lin jatkuvasta liuskasta puristamalla osa tdstd liuskasta
ensimmédisestd tasosta toiseen tasoon.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmi, t un -
nettu siita, ettd ulkonemat on sovitettu levyyn
muodostamaan vdhintddn yhden ryhmdn pidasiallisesti yhden-
suuntaisia ja vdlin p&&ssd toisktaan olevia ulkonemia, joil-
la on pituusmitta ja sivumitta, Jjolloin ulkonemien ryhmi
ulottuu sivusuunnassa ndiden ulkonemien pituusmittaan ndhden,
Ja Jokaisen viereisen ulkoneman vidlinen etdisyys on vidhintdin
yhtd suuri kuin mainittu sivumitta.

7. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmi, t un -
nettu s i1t 4, ettd jokaisella ulkonemalla on pi-
tuusmitta ja yleisesti trapetsimainen muoto katsottuna
leikkaustasossa, joka on kohtisuorassa mainittua ensimmiis-
td tasoa vastaan ja on yhdensuuntainen mainitun pituusmitan
kanssa.

8. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmi, t un -
ne ¢t tu s ii¢t a, ettd vdhintddn noin 20% ja enintdidn
noin 60% l&vistetyn metallilevyn koko pinnasta on varustet-
tu aukoin, Jjotka on tehty mainittuun ensimmidiseen tasoon,

Ja ettd jokaisen aukon levymateriaali muodostaa yhden ul-
konemista.

9. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, tun -
net¢tu s i1t a, ettd ainakin erddt mainituista osas-
toihin jakavista v&iineistd ovat muottilevyJid, Jjotka ovat
sivusuunnassa ohjaamattomassa yhteydessd mainittujen seindmien
kanssa, jolloin kahden viereisen levyn vdlinen etdisyys '

pddasiallisesti md&drdytyy mainitusta kaksitasoisista raken-

teista.
10. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n-
nettu s 11t &d, ettd mainittuihin osastoihin jaka-

viin v&lineisiin sisdltyy esimuotoiltuja levyjd, Jjotka ovat

tehty eristysmateriaalista, Jja ndmd esimuotoillut levyt
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sisdllytetd&n metallilla armeerattuihin paneeleihin.

11. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, t u n-
nettu s iit d, ettd osastoihin jakaviin vdli-
neisiin sisdltyy kelmu, joka on tehty materiaalista, jolla
on nmuotistapddstdéominaisuuksia, tai ettd ndmd vidlineet ovat
tdllaista materiaalia.

12. Kallistettava valulaite, Jjoka soveltuu useiden pa-
neelien valmistamiseksi siten, ettd valetaan valuvaa ja kovet-
tuvaa materiaalia tdmidn laitteen valulaatikon useisiin osas-
toihin, tunnettu s ii¢t d, ettd kdytetdidn
vdhintd8n yhtd painevidliainetyynyi, joka kykenee muuttamaan
ulkomuotoaan tyynyn sis#dltidmidn painevidliainemddrin vaih-
telun perustteella, jolloin t&dmd tyyny lepdd tukipinnalla ja
on yhdistetty valulaatikkoon siten, «ettd tdmid valulaatikko
pddsee suorittamaan kallistumisliikettd, kun tyynyn sisdltdmii
painevdlianend&rid vaihdellaan.

13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen laite, t un -
net¢tu s iit &, ettd siind on valulaatikko, jossa
on pohjaseiné&md, kaksi etuseindmidid ja ja kaksi sivuseind-

mdd ja kaksi painevdliainetyynyd, joista ensimmdinen on so-
vitettu mainitun tukipinnan ja pohjaseindmdn vdliin, kun

taas toinen painevd@liainetyyny on sovitettu tukipinnan ja
yhden mainitun sivuseindmdn vdliin, jolloin nidmi:painevdli=
ainetyynyt on yhdistetty johtoihin Jjokaisen tyynyn sisdltimin
painevdliainemddridn vaihtelemiseksi. .

14. Patenttivaatimuksen 13 mukainen laite, t un -
nettu s iit d, ettd mainittu ensimmidinen pai-
nevdliainetyyny on tukevassa kosketuksessa pohjaseinidmin
ulkopinnan ainakin valtaosan kanssa, ja toinen painevdli-
ainetyyny on tukevassa kosketuksessa mainitun ensimmidisen
sivuseindmén ulkopinnan ainakin valtaosan kanssa, jolloin tois-
ta sivuseindm8d kdytetddn valulaatikon avaamiseksi ja sul-
kemiseksi.

15. Patenttivaatimuksen 13 tai 14 mukainen laite, .
tunnettu s 11¢ 4, ettd ensimmdinen painevdli-
ailnetyyny Ja toinen painevdliainetyyny kumpikin koostuvat

keskenddn yhdistetystd tyynyryhmidstid, jotka ryhmidt on so-
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vitettu kummassakin keskenddn yhteydessi olevassa ryhmids-
sd olevan painevdliainemddridn vaihtelemiseksi samanaikai-
sesti. :

16. Jonkin patenttivaatimuksen 12 ... 15 mukainen lai-
te, tunnettu s 1i¢t &, ettd seindmdt on tehty
asennettavista ja purettavista elementeistd kul jetuksen ja
laatikon mittojen muuttamisen helpottamiseksi.

17. Menetelmd metallilla armeerattujen betonielement-
tien valmistamiseksi muotissa valamalla, Jjolloin tdm&d muot-
ti on kallistettavissa valuasennon ja poistamisasennon vé-
lillsg, tunnet tu s 11t éa, ettd kidytetdian
jonkin patenttivaatimuksen 12 ... 16 mukaista kallistettavaa
valulaitetta.

18. Jonkin patenttivaatimuksen 1 ... 10 mukainen me-
netelms, tunnet¢tu s ii¢tad, ettd valulaa-
tikko on jonkin patenttivaatimuksen 12 ... 16 mukaisen kal-

listettavan laitteen osana.
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PATENTKRAV

1. Férfarande fo6r framstdllning av ett flertal metall-
armerade paneler i en gjutldda med en hdlighet avgrinsad
av en bottenvidgg, tvad sidoviggar och tva framviggar, enligt
vilket fdrfarande ett antal armeringselement av metall &r
anordnade i haligheten med ett i avdelningar delande medel
mellan vilka som helst tva ndrliggande element, och ett flyt-
bart och hardnande material gjutes i hdligheten och bringas
att hdrdna i denna for att bilda ndmnda metallarmerade pane-
ler, k @&nnetecknat d dr av, att nidmnda
armerande metallelement ettvart har en allmdnt skiktad obi-
planar struktur, formad av minst tvd p& avstand anordnade
metallplatar upprdtthdllna vidsentligen parallella och inbdrdes
varandra stoddande.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k @&nne¢tec k-
nat d dar av, att minst den ena av dessa tva metall- |
platar omfattar ett flertal perforeringar och ett flertal ut-
sprang med vidsentliga lika h3jd, stridckande sig fran ett
férsta plan, defihierat av ndmnda pldt i dess inte-perfore-
rade delar till ett andra plan som dr pa avstdnd fran men
vidsentligen parallellt med ndmnda forsta plan, och den andra
av de bada metallpldtarna stdder mot det andra planet.

3. Férfarande enligt patentkravet 2, XKk @&nne -
tecknat d dr av, att de armerande metallelementen
dr formade genom att sammanfoga par av ndmnda perforerade
metallplatar fFor att bringa det forsta ndmnda pilanet i varje
andra plat i dessa par.

4, F6rfarande enligt patentkravet 1, k & nne -
tecknat d &r av , att en stapel av ndmnda arme-
rande metallelement &r anordnad i1 ndmnda hdlighet med ett 1
avdelningar uppdelande medel mellan vilka som helst tva
ndrliggande metallelement, f&r att bilda ett flertal all-
mant parallella gjutformsavdelningar mellan ndmnda 1 avdeli-
ningar uppdelande medel och nidrliggande vidggdelar i halig-

heten.
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5. Forfarande enligt patentkravet 2, k @dnne -
tecknat d dr av, att ndmnda utsprang 4r av
vdsentligen isomorf form, och varje utsprang dr format av en
kontinuerlig remsa av platmetallen mellan tva vidsentligen
parallella linjdra snitt 1 denna, och genot att pressa en
del av denna remsa ut fran férsta ndmnda plan till det nidmnda
andra planet.

6. Férfarande enligt patentkravet 5, k E3nne -
tecknat d dr a v, att ndmnda utspréng dr anord-
nade p& platen fdr att bilda minst en grupp av vidsentligen
parallella och p& avstédnd fran varandra beligna utsprdng
med en ldngddimension och en sidodimension, varvid gruppen
av utsprang stridcker sig sidledes i fdrhdllande till ut-
sprangens lidngddimension, och tvd nirliggande utspréang
alltid &r separerade av en distans som &r minst sa stor som
ndmnda sidodimension.

7. Forfarande enligt patentkravet 2, k d&dnne -

t ecknat darav, att varje ndmnda utsprang

har en l&dngddimension och en allmédnt trapetsliknande form
sett i ett skidrningsplan som stdr vinkelridtt mot det nidmnda
forsta planet ocli dr parallellt med den nidmnda 1&dngd-
dimensionen.

8. Fdrfarande enligt patentkravet 2, k &nne -

t ecknat ddr av, att minst cirka 20% och hdégst

cirka ©60% av den totala ytarealen av den perforerade metall-
platen &r forsedd med Sppningar, formade i det ndmnda férsta
planet, varvid platmaterialet i varje O6ppning bildar ett av

ndmnda utsprang.

9. Forfarande enligt patentkravet 1, k &d&dnne -

t ecknat ddr av , att atmistone vissa av nidmnda
1 avdelningar uppdelande medel &r formskivor i en sidledes
inte styrd anslutning med nidmnda viggar, varvid avstandet
mellan vilka som helst tva ndrliggande skivor bestédms vi-
sentligen av ndmnda diplanara strukturer.

10. Forfarande enligt patentkravet 1, K dnn e-

t ecknat dadrav, att ndmnda 1 avdelningar upp-

delande medel omfattar pa férhand formade skivor tillverkade
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av ett isolerande material, och dessa pa fdrhand formade
skivor inkorporeras i ndmnda metallarmerade paneler.

11. Forfarande eniigt patentkravet 1, Kk dnne -
tecknat d&adarav, att nédmnda i avdelningar upp-
delande medel innehdller eller bestdr av en film av ett
material som har frén formen 16sande egenskaper.

12. Svidngbar gjutanordning lédmpad for framstdllning
av ett flertal paneler genom att gjuta ett flytande och
hardnande material i ett flertal avdelningar i en gjutlada
i ndmnda anordning, k&nntecknad ddrav,
att man anvidnder atminstone en fluidumdyna som kan variera
sin yttre form i beroende av fluidummidngdens variation i
ndmnda dyna, vilken dyna vilar pa en stddyta och &r anslu-
ten till gjutlddan pad ett sdtt som mdjliggdr en vindrdrelse
hos gjutladan d& man varierar fluidummingden inne i dynan.

13. Anordning enligt patentkravet 12, k dnne -
tecknad d &r av , att den omfattar en gjutlada
med en bottenvidgg, tvd framvdggar, och tvd sidoviggar
och fdrsedd med tva fluidumdynor, av vilka den férsta é&r
anordnad mellan ndmnda stddyta och ndmnda bottenvigg,
medan den andra fluidumdynan &r anordnad mellan namnda stod-
yta och en av de ndmnda sidovdggarna, varvid fluidumdynorna
dr anslutna till ledningar for att variera fluidummingden
i ¥ardera dynan.

14. Anordning enligt patentkravet 13, k d€nne -

t ecknad d&d8rav, att den forsta fluidumdynan
ar 1 stddande kontakt med minst huvuddelen av bottenviggens

ytteryta, och den andra fluidumdynan dr i stddande kontakt

‘med dtmistone huvuddelen av den fdrsta sidovdggens ytteryta,

varvid den andra sidovdggen dr anordnad for att Oppna och

tillsluta gjutladan.
15. Anordning enligt patentkravet 13 eller 14,

kd&dnnetecknad d &r av, att den forsta fluidum-

dynan och den andra fluidumdynan vardera bestar av en
inbdrdes forenad grupp av dynor, anordnade fér att samtidigt

variera fluidummdngden i de bada inbdrdes fdrenade grupperna.
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16. Anordning enligt ndgot av patentkraven 12 ... 15,
kd&@nnetecknad d&darav, att ndmnda viggar
dr utférda av monterbara och demonterbara element fdr att
underldtta transport och &dndring av ladans dimensioner.

17. Foérfarande for framstdllning av metallarmerade
betongelement 1 en form genom gjutning, varvid denna form kan
svidngas mellan ett gjutlédge och en tdémningslige, k & n -
netecknat d&drav, att man anvidnder den
svidngbara gjutanordningen enligt ndgot av patentkraven
12 ... 16.

18. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 ... 10,
Kdnnetecknat ddrav, att gjutlddan &r
en del av den svdngbara anordningen enligt nagot av patent-

kraven 12 ... 16.
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