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Tilt-up metoden

Allméant

Vid uppférande av en laboratoriebyggnad
vid Abetong-Sabema i Kallered har Ingemar
Karlssons Byggnads AB anvéant Tilt-up me-
toden vid de platsgjutna vdggelementen.

Vid denna metod anvénds ett vippbart
formbord och vdggelementen reses utan
anvandning av kran.

En produktionsteknisk utredning med tids-
studier over fasadvédggarna visar att dven
om Tilt-up metoden inte ar fardigutvecklad
dr metoden klart konkurrenskraftig.

Utvecklingsarbetet har omfattat framtag-
ning av formskivan med balkar i plast samt
ben och avstyvningar i aluminium.

Teknisk beskrivning

Formborden &r 2,6 x 6,0 m. Vid gjutning av
element med langden upp till 8 m anvédnds
ett bord, som byggs ut pa ldngden. Vid ele-
mentldngder 6ver 8 m anvénds tva bord,

m

som férldngs med en uppbyggnad mellan
borden nér ldngden &ar éver 12 m.

| formskivan finns ett antal hal for fastsatt-

“ning av elementet under resning.

Borden &r isolerade. Benen dr demonterba-

ra.

Formsidorna dr av plast eller stal, 150 mm
héga. Vid elementtjocklekar éver 150 mm
byggs en formsida av trd pa de befintliga si-
dorna till 6nskad tjocklek.

Ursparingar for fénster och annat byggs i
trd pa traditionellt satt och fixeras i formen
med bultar genom befintliga hal, med vik-
ter, eller i formsidan.

Armeringen distanseras med ldmpliga
klossar och ingjutningsdetaljer najas till ar-
meringen.

Vid résnfng av borden anvédnds en meka-
nisk vdndare som fastbultas i bjélklaget

och fixeras i bordets mitt.
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Arbetsgang

Borden stélls upp och riktas efter en linje

som ligger parallellt med elementets slutli-

ga placering. Borden avvdgs och stdmpas.

Vid behov byggs en utfylinad mellan tva
bord fér att erhalla énskad elementldngd.

Efter rengéring monteras de klargjorda
formsidorna och fénsterursparingar.

Formen oljas och armeringen ildgges. In-
gjutningshylsor fér stagning av elementen
monteras och fixeras genom hélen i form-
borden.

Betongen levereras med bil och férdelas
och vibreras.

Vid sandwichelement ildggs isolering och
ytterligare armering och betong.

Efter behandling av betongytan técks for-
men med isolerskivor.

Efter det att betongen har hardat éver nat-
ten tas isolerskivan bort och vdggen avfor-
mas.

" Vdndare kopplas till borden, férankras i
bjélklaget och ansluts till el.

Déar vdaggen ska sta utldggs en stréng av
bruk.

Formen reses med hjélp av vdndaren. Nar
vaggen &r pd plats lossas bultarna som hal-
ler elementet till formen.

Elementet satts i lod och bruket i elemen-
tets underkant fardigstélls.

Formborden flyttas till ndsta plats.

Resultat

Med de utférda tidsstudierna som underlag
har driftstiden fér en fasadvdgg om 15—30
m?2 berdknats till 0,91 persontimmar/m? och
fér vaggyta 30—50 m?, 0,72 persontimmar/
m? vid en arbetsméngd pa 400 m?2.

Betongens temperatur i ytan efter hdrdning
éver natten vintertid var 55° vid avform-
ningen pa morgonen. '

Ytterligare information kan ldmnas av:

Ingemar Karlsson, Ingemar Karlssons
Byggnads AB, tel 031-87 01 15.

Den produktionstekniska utredningen Till-
verkning av yttervdggar med Tilt-up meto-

den (stencil 45 sid) kan kostnadsfritt rekvi- -

reras genom SBUF, tel 08-24 60 20.
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