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Fremgangsmite ved stgping av armerte

lettbetongprodukter.

Lettbetong som poroseres ved hjelp av gassutviklende stoffer,
tilvirkes vanligvis pa den mate at en lettbetongdannende masse
blir stopt i en form i hvilken den fir ese opp og avbinde £il
en konsistens som er egnet for oppdeling. Efter avbinding opp-
deles massen til byggeprodukter med &nskede dimensjoner, hvorpa

produktene endelig herdes.

Armering av slike lettbetongprodukter skjer iftlge vedtatte
metoder pa den mdte at enkelte armeringsjern sveises sammen til

armeringsenheter i form av matter eller kurver, som ved hjelp
.av spesielle lofteanordninger fikseres i forutbestemte stillinger
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i stdpeformen. Derefter ihelles den lettbefongdannende masse,
som til slutt oppdeles og herdes.

Ved stoping av lettbetong som armeres pa denne mate oppstar et
fenomen som blant fagfolk benevnes skyggedannelse. Skygge-
dannelsesfenomenet ytrer seg i at lettbetongmassen i omradene
omkring armeringsjernene fremviser soner i hvilke porodsisteten
er forstyrret. Dette beror dels pa at massen beveger seg i
forhold til de fikserte armeringsjern samt delsogsd pa at massen
ved slutten av esingsprosessen er sa tregtflytende at den ikke
er istand til & omslutte jernene. Fenomenet medfdrer blant
annet at vedheftingen mellom armeringsjernene og lettbetongen
blir betydelig darligere. Dessuten hender det ofte at sprekk-

anvisninger oppstar i den ferdige lettbetong. A

For mest mulig & unngd virkningene av skyggedannelsesfenomenet
har det tidligere vart foresldtt & stdpe den betongdannende mas-
se 1 to eller flere etapper. Derved oppnas bl.a. at massen
under hvert esningstrinn bibeholder en sadan konsistens, at
massen helt er istand til & omslutte armeringsjernene. Dette
beror pd at esingshdyden i de forskjellige etapper er s& liten
at massen ikke rekker & anta tyktflytende konsistens. Metoden
med & stope lettbetongmassen i flere etapper har vist seg &

gi produkter uten skyggedannelse rundt armeringsjernene -
forutsatt at antall stopeetapper er tilstrekkelig stort. Ved
altfor mange slike stOpetrinn krever imidlertid metoden sa lang

tid at den ikke er praktisk gjennomférbar.

En annen fremgangsméte for & overvinne problemet med skygge-
dannelse gar .ut pa - 4 la armeringen innfore i sin definitive
stilling i lettbetongmassen pa et stadium hvor esingsprosessen
gar mot slutten eller senere enn dette. Derved elimineres en
av grunnene til skyggedannelsesfenomenet, nxrmere bestemt den
av massens @sing betingede bevegelse mellom massen og armerings-

. jernene. Denne metode er imidlertid forenet med den ulempe at
tidspunktet for armeringens innfdring i massen ma passes med
ytterste omhyggelighet. Om nemlig armeringsjernene innfdres
noe efterat massen er eset opp og begynt & avbinde, vil massen
bli skadet ved jernenes mekaniske pavirkning.
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Ingen av de nevnte armeringsmetoder‘tillater sdledes en ‘til-
fredsstillende losning av skyggedannelsesproblemet.

Oppfinnelsen tar sikte pd en fremgangsmite ved stdping av armer-
te lettbetongprodukter, hvilken fremgangsmdte- helt ut loser
problemet med skyggedannelse. Oppfinnelsen baserer seg pa

den tidligere kjente metode & stdpe den lettbetongdannende .
masse i1 form i to eller flere stOpeetapper.

Nermere bestemt vedrdrer oppfinnelsen en fremgangsmate ved
stoping av armerte gassbetongprodukter, hvorved en lettbetong-
dannende masse stopes i en form i to eller flere etapper, idet
i en forste etappe stdpes en viss mengde masse som tillates &
avbinde til et sjikt av bzrende konsistens, og i en andre
etappe stdpes en ny mengde lettbetongdannende masse pa den tid-
ligere stopte masse og tillates & avbinde til ytterligere et
sjikt av berende konsistens, hvorefter fremgangsmdten gjentas
inntil oSnsket hodyde er oppnadd for den stdpte lettbetong, idet
det nye og karakteristiske er at armeringen anbringes pa et
avbundet massesjikt i formen i tidsavsnittet mellom to stdpinger.

Ved oppfinnelsen blir det saledes mulig & innfore armeringen i
massen uten at den for massens porestruktur skadelige bevegelse
oppstar mellom massen og armeringen. Samtidig bortfaller kravet
til at armeringen skal innfdres pad et ndyaktig og ofte vanskelig
bestemmelig tidspunkt. Dessuten kan antall stOpeetapper redu-
seres vesentlig.

I praksis kan oppfinnelsen realiseres pa flere forskjellige
mater. Iftlge en for fremstilling av sdkalte storelementer
spesielt beregnet utfdrelsesform av oppfinnelsen gds det frem
pa f6lgende mate: I en stopeform med midlene 30 x 150 x 600 cm
ble det stopt O,7m3 lettbetongmasse hvis volum ble fordoblet
ved porosering. Denne masse tillates & porosere samt avbinde
til en konsistens som er egnet for bearbeidelse. Efter utfort
avbinding avplanes massens overside med hensiktsmessig verktoy,
f.eks. en roterende fres. P& massens overside anbringes hori-
sontalt en pd@ forhand tilveiebragt armeringsmatte bestdende av
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et antall i formens lengderetning forldpende jern som er sveiset
sammen med et antall vinkelrett mot denne retning forl&pende

" tverrjern. Derefter stdpes pa den forst stdpte masse ytterligere
O,7m3 masse som far porosere og avbinde pad vedtatte mdte. Det’
sdledes fremstilte element bearbeides til onsket dimensjon og

herdes, hvorefter det er klart for anvendelse.

I visse tilfeller kan det vare gunstig a forsyne armeringsenhet-

ene med fikseringsorgan, f.eks. i form av korte jern som sveises
" P4 en armeringsmatte med organenes lengdeutstrekning orientert

vinkelrett mot mattens plan. Disse organ griper pd grunn av

sin orientering inn i den stOpemasse som omgir armeringsenheten

og kan derved fiksere armeringsenheten i massen.

Oppfinnelsen er selvsagt ikke begrenset til det ovenfor gitte
eksempel ved hvilket lettbetongproduktene sentrumarmeres. Sa-
ledes kan produktene armeres med et hvilket som helst onsket
antall armeringsenheter altefter kravet til produktenes hold-
fasthet.

Patentkrayvw

1. Fremgangsmate ved stdping av armerte gassbetongprodukter
hvorved en lettbetongdannende masse stopes i en form i to

eller flere etapper, idet i en forste etappe stopes en viss meng-
de masse som tillates a avbinde til et sjikt av bmrende konsis-
tens, og i en andre etappe stOpes en ny mengde lettbetong-
dannende masse pa den tidligere stopte masse og tillates &
avbinde til ytterligere et sjikt av berende konsistens, hvor-
efter fremgangsmidten gjentas inntil oSnsket hdyde er oppnadd for
den stopte lettbetong, karakterisert ved at
armeringen anbringes pd et avbundet massesjikt i formen i tids-
avsnittet mellom to stdpinger.
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