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(54) Fremgangsmade og form til stebning af betonplader.

wirer eller stanger (5, 46). Ni&r den pneumatiske kerne-
formdel (40) er pustet op, 1ases forbindelsesformdelene
(422 , ~<b ) pd plads. Acningsformdele kan fremstilles

(56) Fremdragne publikationer af forskallingen og forkindelsesformdelene. Standard

GB pat. nr. 1109501, 1516679 armeringsnet kan placeres i stgbekassen pd modul-
stillinger svarende til flugtende &bninger i sidestyk-
kerne af forskallingen. Modulstillingerne er di~-

(57) Sammendl’agi gitalt kodede til muligggrelse af, at stgbeprocessen

kan automatiseres ved hjalp af en maskine, der beva-
ger sig pd skinner langs stgbefladen, der understgtter
sideforskallingen {2) og endepiaderne (10a, 10 ). Ma-
skinen standser ved modulstillingen til lokali-
sering af respektive formdele og/eller armeringsnet

og udfgrer ogsi automatiske funktioner, sdsom rens-
ning og oliering, udl®gning, pakning, afretning og

fardiggprelse af den vade beton.

147-81 . 147-81
Ved en betonform anvendes der en elastisk sideforskal- -
ling (2), der f.eks. er fremstillet af gummi, som er -
hindret i udb@jning, n’r betonen udhaldes, ved hjzlp af 1,
spandewirer (6a, 6b), der strzkker sig i langderetnin- j'

gen af forskallingen. Forskallingsstykker, der danner
siderne i en stgbekasse, strazkker sig mellem faste en-
deplader {(10a, 10 } med en rekke huller til optagel-
se af spendewirer (€a, 6b) til justering af modulbred-
den af paneler, der stgbes 1 kassen. En rakke &bninger
(4) er tilvejebragt i hvert stykke sideforskalling

{2), s& at pneumatiske kerneformdele (40) kan indfpres
gennem flugtende a&bninger (4), sd at de strzkker sig
tvers over stgkekassen. Forskellige typer af forbin-
delsesformdele (421 , . .: ), der enten er helt eller
delvis elastiske, kan placeres owkring kerneformdelene
(406), idet nver forbindelsesformdel har en rzkke riller
(50 ) til optagelse af armering eller spande-
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Opfindelsen angdr en fremgangsmade og en form
til stegbning af betonplader af moduler opbygning pa
et stgbeunderlag, hvor formen omfatter endeelementer
og sideforskallinger, der danne en stgbekasse, idet
en rakke &bninger for kerner er fordelt langs hver
sideforskalling til indfgring af elastiske, pneuma-
tiske kernedele.

Fra britisk patentskrift nr. 1 109 501 ken-
des en s&dan fremgangsmdde og form til stgbning af
betonplader pd et stgbeunderlag, ved hvilken form
stgbekassens sideforskalling dannes af stive stdl-
profiler, langs hvilke en rakke parvis overfor hin-
anden liggende huller i de overfor hinanden liggende
sideforskallingsprofiler er indrettet til indf@ring
af stive formdele, der s8ledes forbinder de parallel-
le sideforskallinger, og som efter deres indfgring
kan ekspanderes af mekanisk vej.

Fra britisk patentskrift nr. 1 516 679 kendes
kerneformdele omfattende to stive formelementer om-
givet af en slangeformet elastisk muffe imod hvis
elastiske virkning de to formelementer kan tvinges
fra hinanden ad pneumatisk vej. S&danne pneumatiske
kerneformdele er anvendelige sdvel i forbindelse med
den navnte stgbeproces og form som i forbindelse med
fremgangsmaden og formen ifglge opfindelsen.

Den normale fremgangsmidde til stgbning af beton-
paneler er at udlegge tunge stdl- eller andre faste
sideforskallingssektioner med et passende profil i
lengderetningen af en stgbeflade, hvilke sektioner
boltes eller kiles sammen til dannelse af en kontinuer-
lig lang linie. Lette sektioner kan ikke anvendes,
eftersom de ville bgje ud og fremkalde tolerancepro-
blemer. Medens denne fremgangsmdde til at klarggre
sideforskalling er overlegen i forhold til normale
fremgangsméder med stgbekasser, har den fglgende

ulemper.



10

15

20

25

30

35

DK 1528978B

2
(1) Langsom montering pa grund af tung vagt og
sammenboltning og sammenkiling.
(2) Vanskeligheder med flugtning af sideforskal-
ling.
(3) Sideforskallingen krazver rensning og oliering

efter hver stgbning.

(4) Der kraves omhu, ndr sideforskallingen fjernes
efter delvis hardning af betonen for at undga beska-
digelse af betonen, og af samme arsag er en tidlig
fjernelse ikke mulig.

(5) vanskeligheder med lgsskruning og fjernelse af
de tunge sideforskallinger.

(6) Beskadigelse af stgbefladen savel som kerneform-
dele med gummib@gsninger.

(7) Rust og beskadigelse fgrer til ungjagtigheder.
(8) N&r smalle paneler eller gulvplader stgbes pa
fladen, spildes den del af stgbefladen, hvor der ikke
er blevet stgbt, medens produktionen kunne fordobles,
hvis sideforskallingen kunne anvendes til stgbning

pé& begge sideflader.

(9) Beskadigelse af forskalling eller maskiner, sa-
som vibratorer, afretningsmaskiner og ferdigbehand-
lingsmaskiner.

(10) Sideforskallingerne fremkalder betydelig vi-
brationsst¢j, ndr de kommer i kontakt med komprime-
ringsmaskinerne.

(11) Monteringen trin for trin af sideforskallings-
stykkerne er besverlig og tidskravende.

Forsgg pé& at forbedre traditionel byggeteknik
og undgd problemer, som de ovenfor beskrevne, har ikke
kunnet tilvejebringe nogen vesentlig fordel frem for
traditionelle metoder. Gennem de sidste 30 a&r er der
blevet udviklet over hundrede stgrre systemer af den
ene eller den anden art, men disse har alle en falles

egenskab. De er alle baseret pa standardisering af
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komponenter til 1l@sning af problemet med fremstillin-
gen af utallige komponentvarianter, der kraves selv
til de mindste ikke-standard bygninger.

Dette forer til en begransning i konstruktionen
af bygninger, eftersom den ferdige konstruktion afhanger
af form og alsidighed af de komponenter, der anven-
des ved konstruktionen. Hvis antallet af forskellige
komponenter formindskes til simplificering af syste-
met, indfgres der derved normalt yderligere begrans-
ninger af bygningskonstruktionen; Problemerne og ulem-
perne, der er omtalt ovenfor, kan stadig forekomme 'pa
grund af anvendelsen af traditionelle metoder til frem-
stilling af byggekomponenterne.

Det er opfindelsens formdl at tilvejebringe en
fremgangsmdde og en stgbeform hvorved disse ulemper
afhj®lpes. Dette opnds ved en fremgangsmade og en

form med de i krav henholdsvis 1 og 6 angivne sa&r-

egenheder.
Fordelene, der opnds ved opfindelsen, er:
(1) Samlingen af sideforskallingen gennemfgres hur-
tigt,
(2) flugtning af forskallingen lettes ved strakning

af spandewirerne,

(3) der kraves ingen rensning eller oliering af
forskallingen, eftersom vad beton ikke hafter f.eks.
til gummi,

(4) den elastiske forskalling beskadiger ikke den
stgbte beton, og en tidlig fjernelse er mulig, f.eks.
kan gummiforskalling let skrazlles af,

(5) den elastiske forskalling beskadiger ikke stgbe-
fladen,
(6) slitage p& den elastiske forskalling er mini-

mal, hvorved ungjagtigheder i tolerance undgés, og
forskallingens levetid forlanges,

(7) flere hosliggende stgbninger af betonplader
er mulig, hvorved der muligggres gkonomisk brug af
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stgbefladen og en forgget produktion,
(8) vibrationsstgj undgas, og
(9) der spares tid ved opstilling af forskallingen
til stgbning af plader af forskellig stgrrelse.

Der er henvist til anvendelsen af forbindelses-
formdele af metal til adskillelse af stgbte plader
og til tilvejebringelse af en ¢nsket forbindelsespro-
fil, f.eks. i britisk patentskrift nr. 1 109 501,
disse dele er rimeligt effektive, men de har de fgl-

gende ulemper.

(1) De er relativt tunge og er derfor ikke lette
at behandle.
(2) De fylder meget og optager plads, nar de opbe-

vares uden for stgbefladen mellem anvendelserne.
(3) De omfatter anvendelse af flere forskellige
sektioner, der skal boltes eller kiles sammen og

derefter igen skrues fra hinanden efter brugen.

(4) De har tendens til at beskadige stgbefladen
pa grund af deres vagt.
(5) De er udsat for hurtigt slid p3d grund af de

meget slibende, vade og mekanisk beskadigende omgi-
velser, navnlig ndr de er i kontakt med stgbemaski-
ner,

(6) De har tendens til at beskadige stgbemaskiner-
ne, ndr de placeres med en lille ungjagtighed i
hgjden, som f.eks. ndr en lille sandpartikel bliver
klemt inde mellem forbindelsesformdelene og stgbe-
fladen.

(7) De kan blive beskadiget, nér panelerne ad-
skilles fra hinanden, hvis glidningen og lgftningen
af flere tons vagt af paneler gennemfgres lidt ungj-
agtigt.

(8) Nar forskellige hgjder af vegplader eller
forskellige breder af gulvplader skal stgbes, m& for-

bindelsesformdele af metal fremstilles i forskellige
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stgrrelser, eftersom de ikke let kan samles med hin-
anden til opndelse af de forskellige hgjder, der
kraves. Dette skyldes, at forbindelsesformdelene af
metal har kraftige, stive tversnit, og forlangelse af
dem i lzngden kan kun gennemfgres ved omhyggeligt
fastboltede tilbehgr til opretholdelse af ngjagtig-
hed og flugtning.
(9) De kraver omhyggelig rensning og oliering
efter hver anvendelse. Dette er en besvaerlig og
tidskravende proces, o9 dette arbejde passer ikke
sammen med den indﬁstrielle proces.
(10) De fremkalder betydelig vibrationsstgj, nar
de er i kontakt med stgbemaskinerne.
Forbindelsesformdelene ifglge opfindelsen kan
have forskellige profiler og anvendes separat eller
i kombination til tilvejebringelse af slidser i si=-
dekanterne af betonpanelerne eller pé& steder mellem
sidekanterne af panelerne eller til at adskille pla-
der, der stgbes ved siden af hinanden pé.samme stg-
beflade.
Fordelene ved forbindelsesformdelene i den
foretrukne Wfgrelsesform for opfindelsen er, at:
(1) De er meget lette og sma i tversnit,
(2) et helt forbindelsesformdelsystem fremstilles
af kun fire forskellige tvarsnitsprofiler til tilveje-
bringelse af en rakke af tolv forskellige lodrette og
vandrette forbindelser,
(3) spild formindskes,
(4) de beskadiger ikke kassen,
(5) de beskadiges eller slides ikke let og er mod-
standsdygtige mod fugtighed, slid og vibration.
(6) de beskadiger ikke stgbemaskiner, nar de kommer

i kontakt med disse,
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(7) gummiforbindelsesformdele beskadiges ikke, nar
" betonpladerne adskilles fra linanden,

(8) forbindelsesformdele til forskellige hgjder

af plader tilvejebringes ved simpelthen at placere
forskellige langder af gummiforbindelsesformdele til
fremstilling af en samlet langde. (Pneumatiske kerne-
formdele, hvortil de fastggpres, tilvejebringer den
ngdvendige stivhed og ngjagtighed ved forbindelsen).
(9) Ligesom tilfazldet er for de foretrukne gummi-
sideforskallinger ifglge opfindelsen, kraver gummi-
forbindelsesformdelene meget lidt rensning og ingen
oliering f¢r brug,

(10) ligesom ved gummisideforskallingen fremkalder
disse forbindelsesformdele ingen vibrationsstgj, nar
de er i forbindelse med stgbemaskinerne.

Den normale fremgangsmade til fremstilling
af 4bninger i betonplader er anvendelsen af dbnings-
formdele fremstillet af stive, tunge profiler. Dette
er komplicerede organer, og indstilling af stgrrelsen
af meget vanskelig. Dette skyldes, at abningsform-
delene md& holdes meget stift fast under stgbningen,
men skal klappes sammen inden for abningen fgr fjer-
nelsen. Af denne &rsag undgds variation i stgrrelse
og placering i vpladerne af andre fabrikater.

De elastiske sideforskallinger og de elastiske
forbindelsesformdele ifglge opfindelsen kan anvendes
som dbningsformdele til modstdende sider af en ramme
til dannelse af en vinduesdbning. Et modulbyggesystem
ifglge opfindelsen kombinerer de elastiske sidefor-
skallinger, de pneumatiske kerneformdele, de elasti-
ske og delvis elastiske forbindelsesformdele og &b-
ningsformdelene. Dette system tilvejebringer en stgbe~
kasse med et indbyrdes sammenlédst arrangement af kerner,
sideforskalling, forbindelsesformdele og abningsformdele,
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der kan fastggres til hinanden, nesten som med lynla-
se, 1 ngjagtige stillinger uden anvendelse af bolte
eller metalkiler eller trazkbadnd. Der er heller ikke
tale om nogen fastggrelse til en bund, eftersom den
samlede, kombinerede vagt sdvel som vagten af betonen
pad stgbedelen af fladen holder stgbekassen tzt ned

mod gulvet, medens de elastiske sideforskallinger,
forbindelsesformdelene og dbningsformdelene virker

som vandtatte pakninger til at holde pé& betonen. De
pneumatiske kerneformdele, der er beskrevet i britisk
patentskrift nr. 1 516 679, foretrzkkes, eftersom de
holder formen stiv, ndr de er pustet op. Medens
spendewirerne, der strakker sig i langderetningen af
sideforskallingen, strakkes til hindring af nogen
vasentlig udbgjning af forskallingen, nar formen er
fyldt med vad beton, danner de oppustede kerneform-
dele ogsd en tat pasning i de respektive dbninger i
forskallingen og medvirker dermed til at hindre en
sddan udbgjning, ndr formen er fuld og vibreres. Ker-
neformdelene kan ekspanderes pneumatisk med et tryk pa
ca. 28 N/cmz, der er lig med et tryk pa ca. 22240 N, der
udgves udad til ekspansion af kerneformdelene. Yderlige-
re tryk vil imidlertid bevirke yderligere Vesentlige txyk

pa sideforskallingen, eftersom dbningerne, der optager
kerneformdelene, er dimensioneret til tilvejebringelse

af korrekt pasning, og den indbyrdes sammenldsning af
kerneformdelene hindrer yderligere vasentlig ekspan-
sion. Medens pd den ene side den individuelle vagt
af alle komponenterne i stgbekassen kan formindskes
betydeligt til kun en brgkdel af, hvad den er ved
den kendte teknik, kan der pa den anden side drages
fuld fordel af den samlede, kombinerede vaegt af den
samlede stgbekasse til eliminering af ethvert behov
for sammenboltning og sammenkiling.

Gummi anvendes fortrinvis til hele forskallin-



10

15~

20

25

30

35

DK 1528978

gen, kerneformdelene og forbindelsesformdelene, og det-
te kan vere slidsterkt dekgummi. Andre elastiske plast-
materialer kan imidlertid ogsd@ anvendes. Opfindelsen
kan ogs& tilpasses til eller anvendes til stgpbning
af polymerbeton, der indeholder afskdrne fiberstyk-
ker, f.eks. polypropylenfilamenter, glasarmeret plast
eller carbonfilamenter. Disse materialer kan ogsda an-
vendes som fiberarmering i kombination med stalarme-
ring i form af snore eller reb, der udstrakkes mel-
lem endeforankringerne i formen (beskrevet ovenfor),
der anvender den elastiske sideforskalling.
Modulstgbesystemet ifglge opfindelsen kan auto-
matiseres. Der kan f.eks. vaere skinner, én pa hver
side af stgbepladen, til understgtning for en maskine,
der beveges langs stgbefladen til gennemfgrelse af
automatiske funktioner, s&som rensning og oliering,
placering af kerneformdele og forbindelsesformdele
samt 3bningsformdele i stilling, og udlagning, pakning
og afretning samt ferdigbehandling af vad beton. Den-
ne maskine styres ved hjzlp af en datamat med passen-
de programel eller et program, der under hensyntagen
til en digital kode f.eks. angiver centrene for
kerneformdelenes &bninger langs lengden af et stykke
sideforskalling. Hver &bning for kerneformdele repra-
senterer et modul, og kodenummeret reprasenterer der-—
for modulnummeret. Bevagelsen af maskinen péd skinner-
ne og placeringen af armeringsnet, forbindelsesform-
dele og alle andre indsatse i modulretningen styres
af et digitalt tallevark (pd maskinen), der taller
fra den ene ende af stgbefladen, fra nul, og fortsat-
ter langs fladen. Talleren aktiveres af udlgsningsor-
ganer, der enten kan vare magnetiske, dvs. at de
reagerer pd indstgbte jerntappe langs stgbefladen,
eller pneumatiske, dvs. at de aktiveres ved hjelp af

en perforeret strimmel. Disse udlgsningsorganer kan
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vere fastgjort p& den ene side af fladen, hvor de
ikke indgriber forstyrrende ved forberedelsesarbej-
det. Maskinen stopper pd forudbestemte digitale ste-
der svarende til modulstillingerne. Fgr starten (po-
sition nul) lastes maskinen med indsatse i place-
ringsrekkefglge. Operatiohen gennemfgres ved placering
af kun &n type genstand ad gangen. Dette gg¢r digi-
talkodningen simpelIOg fejlfri. Armeringsnet

blandes f.eks. ikke med lette monteringsindsatse,
forbindelsesformdele eller andre dele. Hver anvendt
indsats, bortset fra sddanne som spaznder over hele
bredden af stgbearealet, kodificeres med en anden
koordinat (se nedenfor), der kraves til at lokalise-
re indsatsen i en stilling i forhold til sideforskal-
lingen. Maskinen lasses med indsatsen i den ngjagtige
stilling i forhold til den anden koordinat (se neden-
for).

Der er ogsd tilvejebragt kodificerede huller
ved endeforankringerne, s& at betonpanelerne kan stg-
bes med henvisning til kodenumrene, der f.eks. angiver
bredden og hgjden af en vag.

Digitalsystemet muligggr, at alle sadvanlige
ingenigr- og arkitekttegninger, der sadvanligvis an-
vendes til tilvejebringelse af informationer til et
personale, der gennemfgrer kontinuerligt stgbeflade~-
arbejde, kan undvares. Medens digitalsystemet er
automatisk (dvs. ved anvendelse af magnetskiver eller
hulb&nd), kan digitalkodningen ogsd vare tilveje-
bragt sdledes, at den kan aflzses af operatgrer i
forbindelse med lokalisering af genstande ved visse
modulstillinger pa stgbefladen. I det ene eller beg-
ge tilfaelde kraves der ikke faguddannet arbejdskraft,
f.eks. til fremstilling og placering af armerings-
wirer eller staznger pa stgbefladen.

I tilfelde af enten en automatiseret eller ikke-
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automatiseret kontinuerlig stgbeproces kan standard
armeringsnet placeres i stgbekassen pa de modulstil-
linger, der svarer til kerneformdelenes abninger i de
elastiske sideforskallinger. Disse net kan fgrst pla-
ceres mellem gvre og nedre baner af armeringswirer,
der er udstrakt mellem endeforankringer i stgbekassen,
og nettene kan derefter fastggres i stilling ved
indfgring af forbindelsesformdele og derefter af
pneumatiske kerneformdele, der ekspanderes til l&sning
af hvert net i stilling. P& tilsvarende mdde kan
forbindelsesformdele, &bningsformdele samt alle andre
indsatse lokaliseres under henvisning til modulstil-
linger. I tilfalde af dbningsformdele og andre indsat-
se, der ikke fylder hele bredden af stgbefladen, kra-
ves der en anden koordinat til placering af delene i
modulstillingerne. Denne anden koordinat gives i
kodeform for selve delen. En abningsformdel, f.eks.

et vindue, vil have en anden koordinat, der reprasen-
terer hgjden af den gverste del af vinduet. Pa samme
médde kan en indsats til et elektrisk udstyr have en
centerliniekoordinat. Disse sekundare koordinater,

der reprasenterer den gverste hgjde af vinduet og
midterlinien af lysindsatsen fra gulvniveau, kan an-
vendes som kodenumre for de tilfgrte dele. Nar der
anvendes en maskine til placering af indsatse i fladen,
lokaliseres de forskellige enheder pa maskinen i
ngjagtig stilling i forhold til koordinaten i stgbe-
fladens bredderetning. Maskinen behgver derfbr kun

at gives modulkoordinaten til placering af de forskel-
lige armeringsnet, forbindelsesformdele, &bningsform-
dele og andre indsatse i fladens langderetning. Foruden
fordelene ved, at der ikke kraves faguddannet arbejds-
kraft til forstdelse af tegningerne, som tilfzldet er
ved kendt praksis, formindsker teknikken ifglge opfin-

delsen tiden og omkostningerne ved fremstilling af ar-
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merede betonplader.

Specielle detaljer vedrgrende digitalsystemet
til automatisk udledning af digitalkoden fra byg-
ningstegningerne gives ikke her, eftersom det
i hovedsagen vedrgrer programel. Digitalsystemet kan
imidlertid tage hensyn til produktionen af flere for-
skellige huskonstruktioner pr. dag, hvorved oplysnin-
gerne hurtigt kan overfgres ngjagtigt og pa enkel
médé, og produktionstiderne er meget hurtigere med
vesentlige besparelser i fremstillingsomkostningerne.

De forskellige fordele og egenskaber ved opfin-
delsen vil fremgd mere tydeligt af den fglgende be-
skrivelse af visse foretrukne udfgrelsesformer, der
beskrives med henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 er et isometrisk billede af en beton-
plade, der stgbes i en form med endeplader, der er
fastgjort til en stgbeflade,

fig. 2 et sidebillede af en af endepladerne,

fig. 3 i stgrre mdlestok set fra siden en
gummisideforskalling med et antal kerneadbninger langs
lengden, hvilken figur ogs& viser spandewirer, der
stgtter forskallingen, og som er fastgjort til ende-
pladerne,

fig. 4 skematisk to ved siden af hinanden pla-
cerede forme pd samme stgbeflade,

fig. 5-7 forskellige mader til understgtning
af sideforskallingen med spa&ndewirer,

fig. 8 en form for teknik til indstgbning af
spendewirer i betonen,

fig. 9 og 10 skematisk hvorledes forskallingen
kan anvendes (med henvisning til fig. 5, 6 og 7),

fig. 11 en teknik til indfgring af wirer i
forskallingen,

fig. 12 hvorledes hosliggende dele af forskal-

ling kan samles,
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fig. 13, 14 og 15 forskellige typer af for-
bindelsesformdele, og hvorledes disse er samlet med
armeringstrdde, der strakker sig mellem endepladerne
og kerneformdelene, der er anbragt i kernedbninger i
forskallingen, der er vist i fig. 3,

fig. 16 et snit, der viser anvendelsen af
nogle af forbindelsesformdelene i fig. 13 og 14 og
en anden type forbindelsesformdel, der tjener som
endeforskalling,

fig. 17-20 skemaer, der viser, hvorledes pla-
der, der er fremstillet ved hjzlp af forbindelsesform-
dele, forbindes pd forskellig made,

fig. 21 et skema til yderligere forklaring af,
hvorledes forbindelserne fremstilles,

fig. 22 et snit, der viser anvendelse af for-
bindelsesformdelene i fig. 15,

fig. 23-25 skemaer, der viser, hvorledes for-
bindelser kan fremstilles,

fig. 26 hvorledes forbindelsesformdele anvendes
til fremstilling af en &bningsformdel,

fig. 27-28 detaljer ved abningsformdelen,

fig. 29 et vandret billede af stgbeformen til
illustration af anvendelsen af standardarmeringsnet
og indfgring af kerneformdele,

fig. 30 et sidebillede, der viser en detalje
ved nettene,

fig. 31 et perspektivbillede af en del af
betonformen med en abningsformdel,

fig. 32-33 forskellige plader stgbt i forme
ifplge opfindelsen,

fig. 34 en rzkke skematiske skitser, der viser
teknikken ifglge opfindelsen, og

fig. 35-37 henholdsvis vandret billede, ende-
billede og sidebillede af en plade fremstillet ifgplge

opfindelsen.
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Fig. 1-4 viser generelt en stgbeflade til stgb-
ning af forspandte betonplader. Fladen bzrer en eller
flere betonforme, der hver omfatter elastiske for-
skallinger 2 (som sidestykker 2a og 2b), stive en-
deforankringer 10 (som endeplader 10a og 10b) og
spandewirer 6 (hvor respektive wirer 6a og 6b er
anbragt med indbyrdes afstand i et forskallingsstykke
2 og forlgber langs dette).

Formen er vist skematisk i fig. 1 uden side-
forskalling pd plads. Endepladerne 10a og 1l0b er fast-
gjort til stgbefladen, s& at de danner enderne af for-
men, og s& at der tilvejebringes forankring for spande-
wiren 6. En betonolade 16 er ogsd vist skematisk,
omend denne, ndr den er stgbt, ville strazkke sig op
til hver af endepladerne 10a og 1l0b. Langden af
pladen 16 kan vere ca. 120 m,09 dens bredde kan vare
ca. 8 m. En rakke digitale henvisningskoder 18 er
tilvejebragt p& fladen i stillinger, hvor kerneform-
dele kan indfgres i formen fgr udhzldning af betonen.
Formilet med kerneformdelene er forklaret i det fgl-
gende, men det bemarkes her, at referencetallene
kodificerer kerneformdelenes stillinger i forhold til
et modulsystem til stgbning af betonplader 16. Den
ene af de stive endeplader 10, der er fremstillet
af stil, er vist detaljeret i fig. 2. Det har en rakke
huller 8, gennem hvilke spandewirer 6 kan fgres.

En forskallingsdel 2a er placeret i afstand fra

en anden forskallingsdel 2b (som angivet med punkte-
rede linier) til dannelse af siderne af formen. Hul-
lerne 8a og 8b ved sideforskallingen 2a optager
spandewirer, der strakker sig i lzngderetningen af
sideforskallingen 2a, og som er spandt (mellem en-
depladerne 10a og 10b) til hindring af nogen vasent-
lig udbgjning af forskallingen, ndr formen er fyldt

med vad beton. Afstanden mellem hullerne 8 er konstant,
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f.eks. 25 mm, s& at betonplader kan stgbes med for-
skellig bredde, der er multipla af hulafstanden.

Som vist i fig. 3 har hver sideforskallingsdel
2 en rzkke huller 4 til kerneformdele, hvilke
hullers centrum flugter med vedkommende tal 18 pa
stgbefladen, ndr forskallingen 2 er fastgjort mel-
lem endepladerne 1l0a og 10b. Forskallingen 2 er
af gummi og er gjort tilstrazkkelig stark til at loka-
lisere wirer 6a og 6b i henholdsvis gvre og nedre
riller (som vist f.eks. i fig. 7). Enderne af wirerne
6a og 6b passerer ud gennem huller 8a og 8b 1 en-
depladen 10 og spandes ved hjzlp af sadvanlige,
ikke viste donkrafte, fgr de under spanding fastggres
med kendte fittings eller klemstykker 12.

Fig. 4 viser skematisk hosliggende betonforme
20a og 20b p& samme stgbeflade 14, hvilken form har
respektive endeplader 1l0a og 1l0c i tverretningen,
f.eks. med en bredde p& 8 m. Endepladerne har fgdder
eller tappe 19, der er anbragt i huller. 21 i stgbe-
fladen 14. Nir der anvendes to forme, som vist i
fig. 4, kan de samme kerneformdele (ikke vist) an-
vendes i en fgrste stgbning i formen 20a, og derefter
bevages i retning af pilen 22 ind i den anden form
20b til en anden stgbning. Den md&de, hvorpa dette gen-
nemfgres, vil fremgd af den fplgende beskrivelse og
af beskrivelsen vedrgrende de foretrukne kerneformdele
i britisk patentskrift nr. 1 516 679, idet kerneform-
delene er anbragt i &bninger 4 i forskallingen 2.

Fig. 5-7 viser forskellige mdder, hvorpd spande-
wiren 6 kan anvendes til at hindre nogen vasentlig
udbgjning af sideforskallingen, ndr formen er fyldt
med vad beton.

I fig. 5 er spandwirerne 6a og 6b anbragt i
respektive huller 7a og 7b, der passerer igennem lang-
deretningen af sidestykket af forskallingen 2. Wirer-
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ne kan vare indfgrt gennem hullerne eller vare dakket
med gummi, ndr gummiforskallingen 2 stgbes, eller
kan vaere fremstillet i henhold til den fremgangsmade,
der er omtalt med henvisning til fig. 1l.

I fig. 6 er spandewirerne 6a, 6b og 6¢c, 6d
strakt ud ner respektive sideflader af sideforskal-
lingen 2. I dette tilfazlde kan wirerne fjernes fra
den v&de beton, ndr forskallingen udggr en falles
vag for hosliggende forme.

I fig. 7 er spandewirerne 6a og 6b placeret
i respektive riller 24a og 24b. I dette tilfalde kan
forskallingen, ndr betonen er stgbt pé den med riller
forsynede side af forskallingen 2, fjernes i retning
af pilene 26, idet wirerne 6a og 6b forbliver pa
plads, og der kan gennemfgres en anden stgbning hos-

' liggende den fgrste til indstgbning af wirerne 6a

og 6b. Dette er illustreret i fig. 8, hvor den punkte-
rede linie 26 reprasenterer forbindelsen mellem den
fprste og den anden stgbning 28 og 30. Arrangementer-
ne vist i fig. 5, 6 og 7, der vil blive betegnet som
type A, B og C, kan anvendes til stgbning af beton pa
enten den ene eller pd begge sider af forskallingen

2. Dette er vist skematisk i fig. 9 og 10, hvor de
forskellige typer A, B og C er anvendt som sidefor-
skalling i hosliggende forme. Ved type B kan wiren

6 fjernes p& den ene eller begge sider af forskallin-
gen 2, ndr forskallingen danner en fazlles veg mellem
hosliggende forme, idet wiren fjernes, fgr betonen
harder. Henvisningstallet 30 viser forbindelsesform-
dele, der er beskrevet i det fglgende, og henvisnings-
tallet 32 viser &bningsformdele (der ogsé er forbin-
delsesformdele) , som ogsa beskrives i det fglgende.
Abningsformdelene afgranser en adbning 34 i et stgbt
panel. Arrangementet i henhold til type A foretrak-
kes til kontinuerlige langder af stgbte plader, medens
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typen B foretrazkkes til ikke-kontinuerlige mellem-
lengder til adskillelse inden for bredden, og typen
C foretrazkkes til anvendelse af abninger 34. Fig.
11 viser et snit i en forskalling 2, hvor wirerne
6a og 6b er anbragt i riller 24a og 24b. Wirerne
er indelukket i deres respektive riller ved hjzlp af
gummistrimler 34a og 34b, der vulkaniseres til veg-
gene i rillerne. Fig. 12 viser hosliggende lzngder af
forskalling 2, der er vulkaniseret sammen til dannel-
se af en sgm 36 og til fremstilling af en kontinuer-
lig langde.
7 Fig. 13-15 viser forskellige typer af forbin-
delsesfofmdele, der kan anvendes til formning af slid-
ser i betonpladerne , der stgbes i formen, eller til
indeslutning af kerneformdele 40, der er fremstillet
af gummi, og som indfgres gennem flugtende &bninger
4 (se fig. 3) i modstdende sider af sideforskallin-
ger 2 +til adskillelse af hosliggende plader, der
er stgbt pd samme flade. Disse forbindelsesformdele
anvendes i forskellige aggregater og arrangementer
(som det vil blive beskrevet i det fglgende med hen-
visning til fig. 16-25) til tilvejebringelse af be-
tonplader, s&som vag-, gulv- og loftplader, der
kan samles til dannelse af en konstruktion. Under hen-
visning generelt til fig. 26-28 kan pladerne have
gbninger 34 (f.eks. til vinduer). Fremgangsmiaden
til formning af disse &bninger beskrives detaljeret
i det fglgende.

Fig. 29-31 viser, hvorledes kerneformdele
40 er indfgrt gennem flugtende abninger 4 (se fig.
3) i modstdende stykker af sideforskallinger 2a og
2b. Fig. 29 viser, hvorledes standard arméringsnet
52 er indfgrt mellem hosliggende kernedbninger 4,
hvilke net hviler pd spandewirer, der strakker sig
mellem endeplader (ikke vist i fig. 29, men se fig. 1).
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Kerneformdelene 40 er fgrt gennem nettene 52, efter
at nettene er fastgjort pd stedet. Yderligere standard
bindeorganer eller net 54 kan indfgres langs inder-
siden af hvert stykke af sideforskalling 2a og 2b.
Nettene 54 er anbragt og fastgjort i formen fgr
indfgring af kerneformdelene 40, og sdledes at de
ikke sparrer &bningerne 4. Fig. 30 viser skematisk,
hvorledes et net 42 er placeret mellem spazndewirer
6a og 6b og er centreret i forhold til dbningen 4

i sideforskallingen 2. Fig. 31 viser skematisk en
typisk form, hvori et antal kerneformdele 40 (nogle
af dem er fgrt gennem net 52) strekker sig gennem flug-
tende &bninger 4 1 modstdende sideforskallingsstyk-
ker 2a og 2b. Figuren viser ogsa et omrade 55, der
udggres af en dekket adbning (se teknikken beskrevet i
det fglgende med henvisning til fig. 26-28). Proces-
sen med stgbning af betonplader medfgrer generelt
udheldning af vidd beton i formen og satning af kerne-
formdelene, nettene, formdelene etc. med kendt vibra-
tionsteknik. Eftersom betonen ikke hafter sig ved
gummi, ndr betonen er hardet, kan sideforskallingen

2 og formdelene 40 let fjernes. Dette resulterer i
en betonplade med en razkke parallelle, rgrformede
hulrum 53 i bredderetningen, som vist f.eks. i fig.
32 og 33.

Den i fig. 32 viste plade kan anvendes enten
som en gulvplade eller en loftplade, og den har en
rekke armeringselementer 6c svarende til endewirerne
6a og 6b (fig. 3), som er fremstillet af stal eller
af ikke-jernmateriale, s&som polypropylen (f.eks. i
form af snore eller reb). Elementerne 6c strgkker
sig med indbyrdes afstand over bredden af pladen, og-
en razkke armeringsnet 52, der er placeret tidligere
svarende til hveranden &bning 4 for kerneformdele
i formens sideforskalling, strakker sig med indbyrdes
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afstand langs pladen.

Fig. 33 viser et ¢vre plade 56, der danner en
vandret udligger, der hviler pd en nedre, lodret plade
58. Spandewirer 6 strakker sig med indbyrdes af-
stand langs pladen 56's bredde, ligesom tilfaldet
var med pladen i fig. 32, og armeringsnet 52 er
tilvejebragt ved enden af pladen 56 og pa et sted,
hvor en plade 56 hviler pd overkanten af den nedre
plade 58. Net 54 strzkker sig ogsd pd sidekanterne
af pladen 56. En mere detaljeret beskrivelse skal
gives i det fglgende med hensyn til, hvorledes for-
bindelsesformdelene anvendes til afslutning af pla-
der, si at de enten kan samles med hinanden kant mod
kant eller under rette vinkler med hinanden eller
adskilles fra hinanden, ndr de stgbes pd samme flade.

Fig. 13 viser to eksemplarer af samme type
42 af forbindelsesformdele 42a og 42b, der er an-
bragt pd toppen og bunden af en kerneformdel 40
til tilvejebringelse af henholdsvis en slids eller
en razkke af slidser 108 i den stgbte plade (se
beskrivelsen i forbindelse med fig. 16-22 i det
fglgende). I tilfelde af tilvejebringelsen af slidser
er forbindelsesformdelene 42a og 42b en af en rakke,
der strazkker sig med indbyrdes afstand over bredden af
formen. Forbindelsesformdelen 42 er fremstillet
helt af gummi og har en fgrste flade 70, hvori der
er en rxkke parallelle riller 50. Nogle af disse
riller optager spande-~ eller armeringswirer 6, der
er fastgjort til endepladerne 10a og 10b (ikke vist,
men se fig. 1), og som strakker sig langs eller mel-
lem sideforskallingen 2. Andre riller 50 optager
trazkbédnd 46 i form af stdlwirer eller stenger,
der er fgrt omkring den gvre og nedre forbindelsesform-
del 42a og 42b og kerneformdelen 40. Frie ender
af trazkbandene 46 kan vare bukket, som vist med hen-
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visningstallet 72, og vare fastgjort til hosliggen-
de stalnet eller forbindelsesformdele. Modsat siden
70 for hver forbindelsesformdel 42a og 42b er der
en konkav flade 74, der er formet sdledes, at den
passer til konturen af vedkommende del af kerneform-
delen 40. Enderne af ‘forbindelsesformdelene 42a

og 42b har et kileformet eller tilspidset.tvarsnit
mellem skra sideflader 73. Efter spanding af wirerne
6 mellem ankerpladerne 1l0a og 10b kan forbindelses-
formdelene 42a og 42b monteres, nesten som lynléase,
pa de respektive wirer 6. Kerneformdelene 40 ind-
fgres derefter, o9 trezkbandene 46 anbringes som
vist.

I fig. 14 er der vist sideformdele 44a og 44b,
der er af en anden type 44, og som nasten udelukkende
er fremstillet af gummi og har modstdende flader 78
og 80, der hver har en rzkke parallelle riller 82,
der kan bringes til at flugte med rillerne 50 i de
¢vre og nedre formdele 42a og 42b. Hver af sideform-
delene 42a og 44b har ogsa en ydersideflade 86,
modsat hvilken der er en indre, konkav flade 84, der
er formet sdledes, at den passer til konturen af
vedkommende del af kerneformdelen 40. De indre kant-
dele 88 af hver sideformdel er ogs& haldende, s
at den svarer til vedkommende tilspidsede del af den
gvre og nedre formdel 42a og 42b. Formdelen type 44
anvendes i kombination med formdelen type 42 til
fuldstendig indeslutning af formdelene 40, hvor det
kreves at adskille plader, der er stgbt pa samme
flade (se beskrivelsen af fig. 16).

Fig. 15 viser en anden type forbindelsesform-
del 43, der er delvis elastisk, og som bestdr af en
smal strimmel 90 fremstillet af gummi med tilsvaren-
de riller 91 (i lighed med de i fig. 13 viste) langs
lzngden. Den elastiske gummistrimmel 90 ‘er fastgjort
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til en stiv bund 92, der er fremstillet af glasfiber
eller metal, og som har flanger 92a og 92b, der
forlgber p& hver side af strimmelen 90. Bunden 92
har en konkav flade 95, der er formet til at passe
til en bestemt del af kerneformdelen 40. Spande-
wirer 6 og trazkbdnd 46 er de samme som beskrevet
med henvisning til fig. 13. I fig. 15 er der ogséa vist
en nedre forbindelsesformdel 42 af lignende kon-
struktion som den viste og beskrevet med henvisning
til fig. 13.

De pneumatiske kerneformdele 40 kan ekspan-

deres ved oppustning, som beskrevet i britisk patent-

"skrift nr. 1 516 679, hvorved de fastggres til ¢gvre

og nedre forbindelsesformdele i de kravede stillinger
pd spendewirerne 6.

Fig. 16 viser, hvorledes forbindelsesformdelene,
inklusive en anden type af forbindelsesformdel, der
virker som en form for endeforskalling 100, kan an-
vedes ved stgbning af betonplader, der samles til
dannelse af en retvinklet hijgrneforbindelse, en "T"-
forbindelse og en kryds- eller firevejs-forbindelse,
som vist i fig. 17-20. Forbindelsesformdelen eller
endeforskallingen 100 har et par i langderetningen
forlgbende sideflanger 101, der hver har en rakke
parallelle riller 82, der ikke er vist i fig. l6a,
men som svarer til rillerne 82 i forbindelsesform-
delen 44 i fig. 14. Forbindelsesformdelen 100 har
en plan flade 103 modsat en konkav flade 105, der
flankeres af tilspidsede dele 107, der strakker sig
mellem den konkave del og de respektive sideflanger
101.

Fig. 16 er et tvarsnitsbillede af en del af
en betonform, hvor endeforskallingen 100 anvendes
i sektionen a, en forbindelsesformdel 102 i lig-

hed med den i fig. 14 viste anvendes i sektionen b,
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og forbindelsesformdele af typen 42 anvendes i sek-
tionen c. Anvendelse af forbindelsesformdelen eller
endeforskallingen 100 tilvejebringer abninger 102
i sidekanterne af pladerne 16a, der er skematisk
vist i fig. 17-20. Abningerne 102 er i forbindelse
med de rgrformede hulrum 53 i pladerne, der er
hosliggende vedkommende sidekant. Pladerne 16a
danner del af et hjgrne, "T", og krydsforbindelser,
som vist i fig. 17, 18 og 19, og de danner de fire
elementer af en krydsforbindelse, som vist i fig. 20.

Aggregatet 102, der er vist i sektionen b af

fig. 16, anvendes til at adskille pladen 1l6c i
sektionen a fra pladen 164 i sektionen c.
I dette tilfazlde danner forbindelsesformdelene 42a,
44a og 44b et aggregat 102, der fuldstendig inde-
slutter kerneformdelen 40 (ikke vist) over formens
bredde.

Forbindelsesformdelene 42, der er anvendt i
sektion c¢ i fig. 16, muligggr, at der kan tilveje-
bringes en slids eller en rakke af slidser 108 tvars
over bredden af en plade 16e, som skematisk vist i
fig. 21. I sidstnavnte tilfzlde er forbindelsesform-
delene 42 placeret med indbyrdes afstand med mellem-
rum langs langden af kerneformdelen 40 (ikke vist)
tvaers over formen. Som vist i sektion c¢ er forbin-
delsesformdelen 42 (kun &n er vist) placeret ved
siden af sidekanten af pladen 16d4. Dette tilveje-
bringer tilsvarende slidser 108, som vist i pladen
164 i fig. 17. Forbindelsesformdelene 42 kan imid-
lertid ogsi placeres mellem eller flugtende med 3bnin-
gerne 4 (ikke vist) i sideforskallingen 2 (ikke
vist) til tilvejebringelse af en slids eller en rakke
slidser 108 p& mellempositioner. Dette er vist i
pladerne 1l6e i fig. 18, 19 og 21, I fig. 19 er
g¢vre og nedre forbindelsesformdele 42a og 42b (se



10

15

20

25

30

35

DK 152897B

22

fig. 13) anvendt til tilvejebringelse af en ¢vre og
nedre razkke af slidser 108 i pladen 16f. Fig.

21 viser en betonplade 16e, hvor trakbadnd 46 stik-
ker frem fra den ene kant som en rzkke af U-formede
elementer (efter fjernelse af endeforskalling 100).
Slidserne 108 er ngdvendige for at fremstille en
"pY-forbindelse mellem pladerne 1l6e og l6a, som
vist 1 fig. 13.

Forbindelsen mellem de respektive plader, der
er vist i fig. 17-20, kan fremstilles ved anvendelse
af en betonpafyldning if@glge den teknik, der er omtalt
i britisk patentskrift nr. 1 109 501. Der er derfor
ikke behov for nogen detaljeret beskrivelse af denne
teknik.

Fig. 22-25 viser tilsvarende teknik til frem~
stilling af en "T"-forbindelse (fig. 22, 23), kant-
til-kant-forbindelse (fig. 24) og en gulv-til-gulv-
forbindelse (fig. 25) ved anvendelse af forbindelses~
formdele 90 og 42b, som vist i fig. 15. De forbin-
delsesdannende dele af betonpladerne 16g, der er vist
i fig. 22 og 23, er fremstillet ved anvendelse af for-
bindelsesformdele 43 og 42b. To forbindelsesformdele
43 er anvendt, foroven og forneden, til tilvejebrin-
gelse af pladerne 16h, der er vist i fig. 24, der
er samlet kant-mod-kant.To forbindelsesformdele 42b
er anvendt, foroven og forneden, til tilvejebringelse
af pladerne 16i, der er vist i fig. 25, der danner
en gulv-til-gulv-forbindelse med en ve&g 110 (angivet
med punkterede linier).

Fig. 26 er et planbillede af gummisideforskal-
lingen 2 og forbindelsesformdelen type 44 anvendt
til dannelse af en abning 1 en betonplade. De punkte-
rede linier viser, hvorledes forskallingen og forbin-
delsesformdelene bukkes bort fra kanterne af &bningen

i pladen, nar betonen er hardet. Nogle af kerneform-
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delene 40, der passerer gennem dbningen 34, er ogsa
vist.

Fig. 27 og 28 viser anvendelsen af forbindel-
sesstykker 112 med dobbelte tappe, hvilke dele
hver er forsynet med et par tappe 114, der optages
i tilsvarende 8bninger i sideforskallingen 2, og
som tjener til at samle respektive langder af for-
skalling kant-mod-kant. Fig. 28 viser, hvorledes et
fleksibelt dzksel 116, der er fremstillet af gummi,
er monteret over rammen, der dannes af forskallingen
2 og forbindelsesformdelene 44 i fig. 26, fgr
betonen heldes ud. Dekslet 116 er forsynet med tap-
pe 118, der passer mellem respektive kerneformdele,
der er indfgrt gennem &bningerne 4 1 sideforskal-
lingen 2.

Den ovenfor beskrevne stgbekasseteknik kunne
anvendes med traditionelle armeringskonstruktioner
og placeringsmetoder, men en yderligere forbedring
er muligt, som beskrevet i det fglgende. Den sadvan-
lige fremgangsmdde til fremstilling af armeringer
for vagplader er udformning af en flad mitte, der
tilvejebringes ved hjalp af svejsning eller sammen-
binding af stenger i korrekt stilling. Sedvanligvis
anvendes der en lare til klarggring af de forskel-
lige armeringsmatter, og dette er en tidskrevende og
arbejdskravende proces. Tegningerne fra ingenigren
skal fgrst tydes, hvorefter stengerne skal udskeares
i stgrrelse og svejses eller sammenbindes for at
f4 en passende mdtte til at passe til en bestemt plade,
hvilke m&tter skal have udskaringer for vinduer og
dgre og skal omfatte fremspringende trazkband.

Der er ikke nogen mi&de, hvorpa dette arbejde
kan udfgres, uden at det tager dage selv for en sim-
pel bygning. N&r armeringen endvidere er placeret i
formene, er den vanskelig at behandle pa& grund af
manglende stivhed, og armeringen md selv holdes pa

plads ved hjelp af understgtninger for at holde den
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i en passende hgjde fra formens bund.

Der m& ogsd anvendes afstandsstykker til at
holde armeringen i korrekt stilling i forhold til si-
derne. Efter at alle disse forberedelser er foretaget,
er der ingen garanti for, at armeringen ikke har be-
vaget sig under stgbningen af betonen. En forbedret
armeringsteknik skal nu beskrives med henvisning til
fig. 35-37, der kan anvendes for alle pladekonstruk-
tioner uden nogen forudgdende forberedelse af spe-
cielt stdlarbejde.

I denne proces, hvor formen ifglge opfindelsen
anvendes, trazkkes hovedstdlwirer 6 fra endeforankrin-
gerne i hele langderetningen af fladen. Der trakkes
fgrst en nedre langde af stdlwirer 61, og efter
forankring p& hver side strakker stdlwirerne pad samme
m&de som wirer spazndes ved forspandte wirer. Ikke-
jern- eller jernarmeringer 120 trakkes mellem ende~
pladerne (der derefter udskares ved vinduesdbninger 34).

Herefter placeres standardiserede, mekanisk
fremstillede, stive net af stdlarmering 52 langs
fladen ved udvalgte centre 52a.

En ¢vre langde af stdl 6u strakkes derefter
ud fra endeforankringerne, medens resten af arbejdet,
sdsom placering af dgr- og vinduesdbningsformdele 2a,
2b, 44a, 44b og forbindelsesformdele udfgres. For-
bindelsesformdele indfgres ogs& i stdlnettene, og
kerneformdele fgres derefter gennem forbindelsesform-
delene i nettene og ekspanderes til sammenldsning af
alle stgbekassens sektioner og stalarmeringerne.

Yderligere stdlslgjfer 46 klemmes fast pa
enderne af pladerne til dannelse af lodrette for-
bindelser mellem vaggene. Fladen er nu klar til stgb-
ning.

Den ovenfor beskrevne armeringsteknik har fgl-

gende fordele:
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(1) Der kraves ingen forudgdende tilpasning af
stdlarbejde.
(2) Det er en simpel, hurtig, ngjagtig og effektiv

teknik til at strakke top- og bundarmeringswirer :mel-
lem endeforankringerne.

(3) Der anvendes ngjagtigt den samme teknik til
stgbning af gulv- og loftplader.

(4) Nogle .former for plast, sdsom fibrillerede
fibre af polypropylen, kan anvendes (som det er kendt)
delvis eller fuldt ud til erstatning af stdl i visse
typer af betonelementer. Polypropylenfiberarmering
anvendes sadvanligvis i form af afskdrne fibre med
kort langde, der blandes med cementmassen. Ulemperne
ved denne metode er, at de afskarne fibre har en
tendens til at samle sig i bundter; fibrene kan stige
til vejrs og pavirke fardigggrelsesoperationerne;
filamenter er fordelt over hele blandingen og er
derfor tilfzldigt placeret, ikke blot hvor der er mest
brug for dem, men ogsd alle andre steder. Denne arme-
ringsteknik (se f.eks. britisk patentskrift nr.

1 130 612) kan s8ledes ikke anvendes, undtagen nar
ulemperne kan accepteres. (Den ikke-jernholdige arme-
ring 120, der er vist i udfgrelsesformen i fig.

36, sdsom et polypropylenfilament, anvendes ved strak-
ning af filamentstrenge mellem endeforankringer. Dette
har den fordel i sammenligning med metoden med afskar-
ne fibre, at arbejdet forenkles, det muligggr, at samme
udstyr og teknik anvendes for stidlwirer og for fila-
metet; filamentet kan placeres pracist; der muligggres
f.eks. en reduktion af-ydersiden af beton af de hule
pladesektioner til mindre end 25 mm, hvorved den
samlede vagt og omkostningerne reduceres) .

(5) Kostbare materialer, sdsom polymerbeton, kan
anvendes mere effektivt, ndr overfladetykkelsen af
hule sektioner kan reduceres, under forudsatning af
at der indfgres nogle fibre, sdsom glasfibre eller poly-
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propylen, i den tyndeste del af tversnittene. Den
mest praktiske mdde at ggre dette er ved den beskrevne
fremgangsmade.

I fig. 34 er der vist 16 skematisk illustrerede
trin, der er mzrket med numre, som svarer til trinene
i den fglgende tabel, hvor betegnelsen "autolock"
angiver en maskine, der bevaeger sig pd skinner til et
punkt, ved hvilket forbindelsesformdelene, trakbandene
og nettene placeres pd stgbefladen, sd at de kan sam-
les (som beskrevet ovenfor).

N&r der stgbes plader, der er beregnet til at
have en modulform til bygningskonstruktion, kan auto-
matisk placeringsudstyr placere armering, kerner og
forbindelsesformdele pd stgbefladen med henvisning
kun til den digitale referencekode 18 (se fig. 1),
der angiver stillingen af centrene for kerneformdele-
nes 8bninger 4. Anvendelsen af disse digitale referen-
cekoder 18 undgdr visse af de sadvanlige ingenigr-
tegninger, der anvendes inden for kendt stgbeflade-
teknik, fordi informationerne vedrgrende stgbningen
af en speciel komponent kan gives i form af en simpel
kode, der er forbundet med tallene pad stgbefladerne
og p& de anvendte standardnet. Der behgves ikke nogen
reference til en sa&rlig vag, loft eller et andet
element, der stgbes. Der kraves saledes ikke fag-
lart arbejdskraft til fremstilling af eller placering
af armeringen, og alle typer af belastningsforhold
kan der tages hensyn til uden at @ndre fremstillings-
teknikken for nogen type af komponent. Der anvendes
identisk fremstillingsteknik og udstyr til fremstil-
ling af normale, armerede vegplader, sg¢jler, bjelker,
gulv/loftplader s8vel som forspandte gulv/loftpla-
der og vagplader. Samme teknik anvendes ogsd til frem-
stilling af polymere betonprodukter, der armeres med
stil eller ikke-jernarmering.
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En anden fremgangsmdde skal nu beskrives til
klarggring af armeringer i en stgbeflade, der 1 hoved-
sagen er egnet til gulv- og loftplader, men som og-
s& kan anvendes til vagplader uden &bninger. I denne
proces anvendes der i stedet for netarmeringer tvars
over fladen en "stige"-armering. Hovedstélwirer 6
forankres til den ene endeforankring og vindes ud
langs hele lengden af fladen fra spoler, der er
monteret pd en bevagelig vogn, der passerer langs
lengden af fladen.

Fgr forankringen opha&nges imidlertid de tvar-
giende stige-armeringer fgrst pd kant pad en forsy-
ningsvogn, der kan udstgde en stige ad gangen pa
stillinger, der ligger mellem kerneformdelenes stil-
linger. Vognen k¢rer langs fladen og fglger efter
den fgrste vogn, der berer wirespolerne.

Hoved wirerne f@res gennem hele stabelen af
"stige"-armeringen, f@r de forankres til den ene ende-
forankring.

Vognnummer et og to fglger nu efter hinanden
direkte bag ved klarggringsmaskinen. Efterhdnden som
hovedwirerne vindes af, udstgdes "stige"-armeringer-
ne en ad gangen pa de strakte hovedwirer. Den ngjag-
tige placering bestemmes ved at fglge modulnumrene,
der kan aflases fra begyndelsen ved nul ved affgling
af simple magnetiske udlgsningsorganer, der er pla-
ceret ved modulcentrene og er indlagt i siden af
stgbefladen. "Stigerne" udlagges pé forsyningsvognen
i rakkefglge, s& at den rigtige "stige" falder ned
pa rigtigt sted.

Forbindelsesformdelene fpres derefter ind fra
siderne mellem de ¢gverste og nederste armeringer.

Sideforskallingen placeres efter, at alle de
tidligere stgbte plader er lgftet af fra fladen,
yderligere forbindelsesarmeringer klemmes pa, kerne-
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formdele fgres ind, og stgbningen pabegyndes.
Fordelene ved denne "stige"-armeringsmetode

er som fglger:

(a) En lille simpel kontinuerlig svejsemaskine,

i lighed med en sadan der anvendes til fremstilling

af svejste net, og som fgdes med stalwirer, kan auto-

matisk fremstille de standard "stige"-armeringer med

meget ngjagtige dimensioner med meget hgj hastighed

pd samme dag, som der skal stgbes, eftersom der ikke

kraves nogen bgijninger af armeringerne.

(b) "Stige"-armeringen er let at behandle og pla-

cere, eftersom den optager meget lille plads, nar

den bundtes sammen, og eftersom hvert stykke har en

meget ringe vegt.

(c) P& grund af armeringens kompakthed kan hele

"stige"-armeringen til hele fladen stables sammen

pd forsyningsmaskinen.

(d) "Autolock"-forsyningsmaskinen kan vaere et

simpelt apparat, der aktiveres i en sekvens ved

hjalp af et udlgsningsorgan pa fladen.

(e) Hovedfordelen ved denne "stige"-armering er,

at arbejdet kan begynde i en enkelt sekvens umiddel-

" bart efter bortlgftningen af tidligere stgbte pla-

der uden at vente p&, at fladen er helt klargjort.
Den ovenfor navnte tabel fglger nu i forbin-

delse med fig. 34:
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Checkliste & Tid/arbejde/omkostningskort

Detaljer Arbejde Trin nr. Automatisk Skgnnede

vedr. mande- maskine arbejds-

trinene timesats pé skinner omkost-

ninger

Rens fladen Trin 1 automatisk

og sprgjt rensning rens

med slipmid- flade og olier

del

Leg sidefor- Trin 2

skalling pa

plads og strak

denne

Pafgr bgjler Trin 3a

Le&g bundarme- Trin 3b

ring og strak

denne

Placer forbindel- Trin 4 autolock

sesformdele i .

stilling sammen igﬁiilierlzﬁd

med trekband og del g 1d

net elene falde
ned pa fladen

Udleg dbningsform- Trin 5

dele ved forbindel-

ser og ekspander

Udleg abningsform- Trin 6 autolock

dele 1 stilling lokaliser ved
modul og lad
delene falde
ned pa fladen

Leg to side-abnings- Trin 7

formdele pa plads

ved hver &bnings

form og ekspander

Lag yderligere Trin 8 autolock

specielle bundarme- 1 .

A okaliser ved

ringer efter behov modul og lad
delene falde
ned pé& fladen

Udleg armeringsnet Trin 9 autolock

i modulstilling

lokaliser ved
modul og lad

delene falde

pé& fladen
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Detaljer Arbejde Trin nr. Automatisk Skgnnede
vedr. mande- maskine arbejds-
trinene timesats pd& skinner omkost-
ninger
Lag abningsform- Trin 10  autolock
dele til at opta- lokaliser ved
ge elektriske eller modul og lad
andre indsatse og delene galde
ekspander ned pa fladen
Indset andre &b- Trin 11
ningsformdele og
ekspander
Indfgr bgjler Trin 12a
nedleg toparmering Trin 12b
Til gulv/loft-plader Trin 13a
padsat yderligere
bgpjler, hvor der
forekommer toparme-
ring
Indfgr bgjlearme- Trin 13b
ringsbindere ved
alle moduler ner
sideforskallingen
Udleg yderligere Trin 14 autolock
speciel toparme- 1 .
: okaliser ved

ring efter behov modul og lad

delene falde

ned pa fladen
Dzk alle abninger Trin 15 autolock

som ovenfor
Kontroller placering Trin 16
og ngjagtighed af:
1 sideforskalling
2 forbindelsesformdele
3 &bningsformdele
4 -indsatse
5 armeringer
Begynd stgbningen Trin 17

(ikke

illustreret)
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PATENTIEKRAYV

1. Fremgangsmidde til stgbning af betonplader
(16) af modular opbygning pd et stgbeunderlag (14)
ved brug af en form, der omfatter endeelementer (10)
og sideforSkallinger (2), der danner en stgbekasse,
idet en rakke &bninger (4) for kerner er fordelt
langs hver sideforskalling til indfgring af elastiske,
pneumatiske kerneformdele (40), k e n detegnet
ved, at spazndeelementer (6) spzndes mellem de som ende~
forankringer (10) udformede endeelementer, at forbindel~-
sesformdele (42, 43, 44) og kerneformdelene (40) lo-
kaliseres p& forudbestemte positioner langs stgbepla-
den, hvilke positioner svarer til modstdende par af
&bningerne (4) i elastiske forskallingsdele (2a, 2b)
af forskallingerne (2), at armeringselementer (6) og
trzkband (46) anbringes i riller (50, 82, 91) i for-
bindelsesformdelene (42, 43, 44), idet armeringselement-
erne (6) spendes mellem endeforankringerne (10) og
forlgber over stgbepladen med indbyrdes mellemrum,
kerneformdelene (40) ekspanderes, og at der haldes cement
i formen, og ndr cementen er hardet, fjernes for-
skallingen (2) og forbindelsesformdelene (42, 43, 44)
ved, at kerneformdelene fgrst trakkes ud, hvorefter
forbindelsesformdelene (42, 43, 44) lgsnes og fier-
nes fra armeringselementerne (6) og trazkbandene (46).

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, k e n d e-
tegnet ved, at forskallingen (2) og forbindel-
sesformdelene (42) anvendes som en dbningsformdel
til tilvejebringelse af en &bning (34) med de ¢gnskede
dimensioner i en betonplade der stgbes i formen.

3. Fremgangsmdde ifglge krav 1 eller 2,
kendetegnet ved, at kendte armeringsnet
(52) til armering af en betonplade der stpbes 1 for-
men, placeres pd bestemte steder pa stpbepladen Hhvil-

ke steder svarer til modstdende par af adbninger (4) 1



10

15

20

25

30

35

DK 152897B

32

forskallingsdelene (2a, 2b), og at kerneformdelene (40)
indfgres i nettene (52).

4. Fremgangsmdde ifglge ethvert af kravene
1-3, kendetegnet ved, at der anvendes
maskiner til bevagelse langs stgbeunderlagets langde
til automatisk at udfgre i det mindste en af funk-
tionerne: rensning og oliering, placering af kerne-
formdelene (40) og forbindelsesformdelene (42, 43, 44),
placering af &bningsformdele (2, 42), og udlzgning,
pakning, afretning og pudsning af den véde leton, hvilken
maskine styres i henhold til en kode (18), der angi-
ver placeringen af kernedbninger (4) langs forskallin-
gen (2).

5. Fremgangsmdde ifglge krav 4, k e n d e-
tegnet ved, at mellemrummene mellem forskal-
lingsdelene (2a, 2b) justeres ved hijzlp af en rzkke
huller (8) i endeforankringerne (10) til stgbning
af betonplader méd forskellige modulbredder.

6. Form til brug ved fremgangsmdden ifglge krav
1 og til stgbning af betonplader (16) af modular op-
bygning pd et stgbeunderlag (14), hvilken form omfat-
ter endeelementer (10) og. sideforskallinger (2), der
danner en stgbekasse, idet en rzkke abninger (4) for
kerner er fordelt langs hver sideforskalling til ind-
fgring af bgjelige, pneumatiske kerneformdele (40),
kendetegnet ved, at sideforskallingerne er
forskallingsstykker (2) af elastisk ikke-metallisk ma-
teriale, og at de som endeelementer udformede endefor-
ankringer (10) er stive og har organer (8) til indfg-
ring af spandeelementer (6) pa forskellige positioner,
som kan valges, efter hvilken bredde betonpladerne skal
have, at endeforankringerne er fastgjort ved hjalp af
organer (19, 21), der ggr det muligt at vaelge lang-
den af betonpladen, at en eller flere elastiske el-
ler delvis elastiske forbindelsesformdele (42, 43,

44) er placeret nar respektive dele af visse kerne-
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formdele (40), at hver af forbindelsesformdelene

(42, 43, 44) har en rzkke tvergdende riller (50,

82, 91), der er indrettet til at optage spandeelemen-
terne (6) eller trazkbdnd (46), og at spandeelemen-
terne forlgber mellem endeforankringerne (10) i hele
sideforskallingens (2) lengde for at hindre enhver
vaesentlig udbgjning af sideforskallingen, nar stgbe-
kassen fyldes med beton.

7. Form ifplge krav 6, kendetegnet
ved, at det navnte elastiske ikke-metalliske mate-
riale er gummi.

8. Form ifglge krav 6 eller 7, kend e-
tegnet ved, at endeforankringerne (10) er
plader (10a, 10b), der hver har en rakke huller (8),
hvori spazndeelementerne (6) er selektivt anbragt til
bestemmelse af afstanden mellem respektive forskal-
lingsstykker (2a, 2b), der danner sideforskallingerne

i stgbekassen.
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