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TEKNISKT OMRADE

Foreliggande uppfinning avser en form for framstillning av en visentligen
kvadratisk eller rektanguldr viarmeisolerande draneringsskiva av en formmassa innefattande
en blandning av expanderat granuldrt plastmaterial och ett hiardbart bindemedel, uppvisande
en undre trdgartad formdel och en 6vre formdel anordnad att avgrinsa ett viasentligen
parallepipediskt formrum och komprimera formmassan dari vid ett slutet lage hos formen.

Uppfinningen avser dven virmeisolerande draneringsskivor framstillda genom en sidan

form.

TEKNIKENS STANDPUNKT

Skivor sadsom virmeisolerande skivor for byggnadsindamal av expanderat
plastmaterial framstélls ofta med god tolerans till den 6nskade formen genom tillskarning
frdn uppskummade stora block. Vid framstillning av virmeisolerande drineringsskivor av
expanderat och sammambundet granulirt plastmaterial dr det ddremot O6nskvart att undvika
all skdrande bearbetning. Framf6rallt p& grund av att de darvid bildade snittytorna, i direkt
motsittning till draneringsfunktionen, far den oonskade formagan att absorbera och
kvarhalla vatten och dirmed oka fukthalten i materialet. Dessutom innebir den skirande
bearbetningen, vilken vanligtvis sker medelst glodtrad, fris eller sag, ytterligare hantering
som ir svar att mekanisera vid sidan av formgjutning. Sadan efterbearbetning medfor dven
spill av producerat material.

Kénda draneringsskivor har en helt parallellepipedisk form. Vid utldggning pa
mark eller utliggning pd grundmurar (vdggytor), som vanligen sker i endast ett skikt,
uppkommer alltid springor mellan skivorna. Genom brister i tickskiktet dver skivan kan
fuktsugande material, sidsom exempelvis sand, litt tringa in mellan kanterna hos
angransande skivor och stdra saval fuktskydds- som draneringsfunktionen, sarskilt om
skivorna dr lagda med mindre god passning. Dessutom erhalls varmeforluster i uppkomna

Oppningar mellan skivor.

REDOGORELSE FOR UPPFINNINGEN
Ett 4ndamdl med foreliggande uppfinning ar att tillhandahélla en form for
framstillning av dréneringsskivor av inledningsvis angivet slag med Overlappande

skarvfunktion utan ytterligare bearbetning.
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Detta uppnés genom de sardrag som anges i efterfoljande patentkrav.

Enligt en betraktelse av uppfinningen ar det parallepipediska formrummet vid
formens slutna ldge utbildat med stegartade utsprang anordnade att forma formmassan till en
skivform motsvarande formen av ett par likadana pa varandra lagda och inbordes snett
parallellférskjutna rektanguldra skivor. De dirigenom bildade utsprangen och
indragningarna vid skivans kanter tilliter darvid att kant vid kant placerade och
sammanskjutna skivor med inbordes lika orientering bildar 6verlappsskarvar som effektivt
tillsluter uppkomna Oppningar mellan monterade intilliggande skivor. Darigenom undviks
dven varmelackage genom sddana Oppningar. Genom gjutningsforfarande undviks
materialspill som ofta uppkommer vid skdrning eller sdgning av skivor.

Fastin s&ddana Overlappsskarvar dr valkidnda i sig hos andra typer av tickande

skivor, har de ¢j tidigare kunnat framstéllas hos formgjutna draneringsskivor.

FIGURBESKRIVNING

Utforingsexempel av uppfinningen beskrivs narmare i det foljande med hinvisning
till bifogade ritningar, pa vilken FIG. 1 4r en forenklad perspektivvy med isérdragna delar
av en form med en déri gjuten dréneringsskiva enligt uppfinningen och FIG. 2 visar en

dréneringsskiva framstédlld med en form enligt uppfinningen.

BESKRIVNING AV UTFORINGSEXEMPEL

Vid gjutning av en drédneringsskiva enligt uppfinningen &r en form enligt FIG. 1
fastsatt p& en ej visad @ndlds transportdr under vars omloppsrorelse formmassan vid en
forsta dnde dérav gjutes och hirdas i formar 40 till fardiga dréneringsskivor 60, vilka
avldgsnas ur formarna 40 vid en andra dnde av transportéren. De ur formarna avligsnade
dréneringsskivorna 60 dverfors direfter eventuellt—i beroende av anlidggningens layout—till
en returtransportor, varifrdn de dverfors till en staplings- och forpackningsstation, dir de
genom omslagning av en plastfilm forpackas till balar som i avvaktan pa leverans forvaras i
ett lager (ej visat).

Med hénvisning till FIG. 1 bestar varje form 40 av en undre tradgartad formdel eller
bottendel 41 och en dvre formdel eller ett lock 51. Narmare bestdmt uppvisar bottendelen
41 och locket 51 vardera en rektanguldr ramkonstruktion 42 resp. 52. Vidare &r

formrummets &vre och undre formviggar eller botten 43 och tak 53 foretradesvis
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luftgenomslédppliga for att i en hirdningsenhet som transportéren passerar tillata
genomstromning av varm luft for att paskynda hirdningen hos formmassans bindemedel i
formen 40. Formens tak 43 och botten 53 bestar darfér lampligen av perforerad stalplat,
strackmetall, metallnét eller liknande. Som endast delvis antyds hos den ovre hogra
formdelens 51 ramkonstruktion 52 i FIG. 4, stricker sig ramkonstruktionerna foretridesvis
som ett forstyvande gallerverk over hela ytan av respektive luftgenomslippliga formvigg
43, 53 for att motsta trycket fran formmassan nir formen 40 sluts.

Som vidare framgér av FIG. 1, ar var och en av formdelarna 41, 51 forsedda med
stegartade utsprang 44, 45 resp. 54, 55 vid vardera ett par av deras diagonalt motsatta
sidokanter. De stegartade utsprangen &r i det visade utféringsexemplet utbildade som
langstrackta stavar som pa lampligt sétt, t.ex. genom svetsning, &r fastsatta vid tillhorande
formdel 41,51.

Som ytterligare framgar av FIG. 1, ir vid tva diagonalt motsatta horn av den undre
formdelen 41 anordnade vardera en stindare 44', 45' hos de stegartade utsprangen 44
resp.45, medan vid motsvarande horn av den 6vre formdelen finns motsvarande urtag 54',
55" hos de stegartade utsprangen 54 resp.55. Jamfort med ett arrangemang dir utsprangen
stracker sig dnda ut i hornen, hindras hérigenom att formmassa pafylld i den undre
formdelen 41 hamnar i dessa horn och komprimeras mellan respektive utsprang 45 och 54
resp. 44 och 55.

Formarna 40 4r monterade pd ndmnda &ndlosa transportdr som transporterar
formarna genom héirdningsenheten, till ej visade stationer for lockupptagning,
formpéfyllning och lockpésittning och till ej visade anordningar som laser locken for att
uppratthilla kompressionen av formmassan i formarna under hirdningen.

De undre formdelarna 41 pafylls med formmassa vid passage av en ej visad
gjutskdnk. Nar den péfyllda undre formdelen limnat gjutskinken, sluts formen genom att
den ovre formdelen 51 ovanifran nedlégges pa och fastpressas med lampligt formtryck mot
den undre formdelen 41. Den 6vre formdelen 51 har tidigare avldgsnats fran en annan
nedstroms beldgen undre formdel 41.

Genom ett par fasthillnings- och utstotningsorgan 46, 46 (FIG.2), vilka vart och ett
innefattar en vid formbottnens insida placerad skivutstotare 47 med ett par axeltappar 49,49,
vilka ar forskjutbart lagrade i lagringshylsor 48,48, vilka i sin tur pi ej nirmare visat sitt ar

fast férbundna med den undre delens 41 botten 43. Dessutom verkar mellan varje
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lagringshylsa 48 och den fria dnden hos tillhorande axeltapp ett ej visat fjiderorgan, sisom
en tryckande skruvfjader, som eftergivligt stravar att fasthalla utstotningsorganet 46 mot
formbottnen 43.

En ¢j visad kamyta pressar ned utstotningsorganens 46 skivutstotare 47, si att dessa
trycker ut den gjutna drineringsskivan 60 fran den undre formdelen 41. Som tidigare
beskrivits, verfors darefter dréneringsskivan 60 till en returtransportor eller direkt till en

staplings- och férpackningsstation.
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