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Innretning for maskinell fremstilling av gitterbjelker.

Oppfinnelsen vedrgrer en innretning for maskinell fremstill-
ing av gitterbjelker ved elektrisk sammensveising av de tannlignende
fremspring p& bjelkehalvdeler, hvilke bjelkehalvdeler er tildannet ?ed
kapping av steget i en I-massivstegbjelke langs en sagtannlignende
linje og etterfglgende forskyvning fra hverandre, i en rullegang med pd
bjelkens, henholdsvis dens halvdelers flenseér og steg innvirkende rul-
ler. ' .

I enrkjent sveisemaskin (U.S. patentskrift nr. 1.623.249)

" blir de to bjelkehalvdeler, etter at de er forskjgvet til svelseriktig
stilling, kontinuerlig tilfgrt en motstandssveiseinnretning ved hjelp
av fgringsruller, hvorved de tannlignende steg tvinges til & nzrme seg
hverandre, helt til de stgter sammen og presses sammen i omridet ved
Kfr.kl. 49h-11/08
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sveiseinnretningen. I tillegg til de p& begge sider av bjelkeflensene
anliggende fgringsruller er det anordnet pd stegendene innvirkende rul-
ler og f@ringsskinner. Disse er imidlertid ikke egnet til utretting av
de etter kappingen ofte sterkt deformerte bjelkehalvdeler, slik at det
ved den kjente maskin er ngdvendig & utrette bjelkehalvdelene i en for-
angéende arbeidsgang pid en vanlig rettemaskin, hvor bjelkehalvdelene
innspennes. Med denne innretning kan man dessuten bare fremstille git-
terbjelker av en bestemt stdérrelse, og man kan sdledes ikke fremstille
gitterbjelker hvis flenser forlgper konisk eller krummet, eller gitter-
bjelker hvis steghgyde er gket ved innlegging av innsveisede plater.

Ved en anvendbar giﬁterbjelke mé& man imidlertid ikke bare ve~
re sikret en rett form, men ogsd en skikkelig sveisesgm ved de sagtann-
lignende fremspring. Sveiser man automatisk, s8 m& de steder som skal
sveises ogsd automatisk innrettes etter hverandre til riktig tid og i
riktig stilling. For at s& skal skje, md& de sagtannlignende fremspring
ligge i samme plan og 1 en riktig innbyrdes avstand. De md heller ikke
vaere forskjgvet inhbyrdes i lengderetningen eller innta en skrd still-
ing. Enhver feil vil bety en svekkelse av bjelkens fasthet. Den kjen-
te motstandssveising forutsetter toleransefritt oppdelte og udeformerte
gitterbjelkehalvdeler, da man ellers ved en sveising av ungyaktig pro-
filerte sagtannlignende fremspring vil kunne f& betydelige knekkdefor-
meringer i gitterbjelken som f@glge av de store trykkrefter som anvendes
ved motstandssveisingen.

Det er videre kjent & sammensveise I-bjelker maskinelt og au-
tomatisk p& den midten at T-profiler med korte stegansatser i en for-
stillbar rullegang sammenfgres med et flattstdlbsnd, som danner det se-
nere steg (U.S. patentskrift nr. 2.179.802). Fgringsrullenes aksler er
opplagret i gjennomgdende lagerskjold, slik at man ved & endre lager-
skjoldenes plasering kan foreta en sentral forstilling av samtlige fgr-
ingsruller i samsvar med den ¢gnskede steghgyde til I-bjelken. Ved denne
kontinuerlig arbeidende maskin blir riktignok bare valsede, ubearbeildede
profiler tilfgrt og sammensveiset, slik at denne kjente anordning ikke
uten videre kan anvendes ved en automatisk fremstilling av gitterbjel-
ker, da gitterbjelkehalvdeler er deformert som fglge av den forutgdende
kapping. Dessuten kan man av den kjente innretning ikke uten videre .
finne frem til de ngdvendige tiltak for fremstilling av bjelker hvis
flenser ikke forl¢per innbyrdes parallelt.

Det er ogsid kjent automatisk fremstilling av gltterbgelker
med bruk av en diskontinuerlig fremgangsmdte (tysk utlegningsskrift nr.
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1.024.651). Overgurter og undergurter blir beveget fremover i skritt-
takt, og diagonalstavene blir fastsveiset ved hjelp av en punktsveise-
innretning n&r overgurtene og undergurtene stir stille. Heller ikke av
denne kjente teknikk kan man utlede hvordan man pi en tilfredsstillende
mdte kan foreta en automatisk fremstilling av gitterbjelker, under hen-
syntagen til de foran nevnte vanskeligheter.

Det samme gjelder for en fra det tyske utlegningsskrift nr.
1.015.555 kjent rette-, formgivnings- og sveisemaskin, hvor hensikten
er & fremstille rgr, sdvel som for sveisemaskiner som er kjent fra det
fyske patentskrift nr. 896.096, henholdsvis fra U.S. patentskrift nr.
2.466.668, nvorfra det er kjent & bevege sveisehodet mens emnet stir
stille, henholdsvis reversere bevegelsesforlgpet.

Oppfinnelsen tar sikte pd & tilveiebringe en innretning for
" automatisk og maskinell fremstilling av gitterbjelker, hvor de labile
gitterbjelkehalvdeler uten forbehandling og i en arbeidsgang bringes
til en for sammensveising riktig stilling og deretter sammensveises,
fortrinnsvis med lysbuesveising, samtidig som det tilveiebringes en for-
utsetning for fremstilling av ulikt store, krummede og ogsé kileformede
samt stegforhgyede gitterbjelker.

Dette oppn&s ifglge oppfinnelsen ved at det i tilknytning til
en tilfgringsrullegang parvist er anordnet flere i avstand bak hverand-
re plaserte stasjon®zre og p& tvers av bjelkens lengderetning forstill-
bare stenderehvor de pd bjelkestegene og flensinnersidene innvirkende,
pd sine ytre endeflater til bjelkeprofilen tilpassede profilrullepar er
horisontalt lagret og minst 1 det f@grste stenderpar er forbundet med en
skrittvist arbeidende fremskyvningsdrift, ved at pa bjelkeflensenes
inner- og ytterflater angripende fgringsruller er vertikalt lagret i
traverser som forbinder stenderne med hverandre i lengderetning, og ved
at den elektriske sveiseinnretning er forbundet med en drivanordning
som under bjelkehalvdelenes stillstand bevirker arbeidsfremskyvningen.

Med oppfinnelsen er det i praksis lykkedes 4 fremstille git-
terbjelker av vilkirlig stgrrelse og form og med en lytefri kvalitet
samt med en meget hgy virkningsgrad. Oppfinnelsen forutsetter ikke en
retting av bjelkehalvdelene, da de formsluttende rulleganger samtidig
sgrger for retting, justering og transport i omriddet ved sveisestedene.
Derved oppndr man at bjelkehalvdelénes steg ligger i samme plan og har
en konstant avstand fra hverandre, slik at man kan fd en over hele
bjelkelengden jevn sveisekvalitet. :
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Oppfinnelsen kan utformes ps mange méter. ‘th er eksempelvis
fordelaktig & utfgre de i en rekke etter hverandre anordnede stendere
forstillbare pd tvers av bjelkens lengderetning, hvorhos hensiktsmessig
de forstillbare stendere er svingbart og i slisser forskyvbart forbun-
det med de mellom dem anordnede traverser. Ved en tverrforstilling av
en stenderrekke oppnds en tilpassing av alle profilrullepar samt fgr- '
ingsruller til den ¢gnskede gitterbjelkehgyde.  Forstiller man derimot
f. eks. ved tre etter hverandre anordnede stenderpar bare det midtre
stenderpar, sd kan man fremstille krummede gitterbjelker. Man har ogsid
en mulighet for & forstille enkelte stendere skrittvist under bjelkens
fremskyvning, hvorved man kan oppnd en automatisk fremstilling av git-
terbjelker hvis steghgyde varierer etter en kileform.

‘ Dersom man ut fgrer minst én av de tverrforstillbare stendere
dreibar om et lager med en vertikal akse, sd kan man ogs& anvende pro-
filrulleparene for en skri fremskyvning av en gitterbjelkehalvdel. Gir

man derimot avkall pd dette lager for stenderen, si anbefales det &
forsyne denne stender med et delt profilrullepar, ndr man vil fremstille

kileformede gitterbjelker.

En fordelaktig.utforming av oppfinnelsen fiar man dersom det i
tilknytning til stenderne anordnes en pd flensen til en ennu usveilset
gitterbjelkéhalvdelénde innvirkende bgyeinnretning, ved hjelp av hvilken
bjelkehalvdelene kan bgyes for fremstilling av en kileformet stegfor-
hgyet gitterbjelkeende. Det anbefales & utforme bgyeinnretningen slik
at den kan forstilles i forskjellige vinkelstillinger, regnet pa bjel-
kens lengdeakse. Ved anvendelse av denne bgyeinnretning unnlater man &
sveise de foranlgpende ender av gitterbjelkehalvdelene, slik at man kan
bgye dette omrdde sdsnart bgyeinnretningen er nddd under fremskyvningen
av gitterbjelken. i

En szrlig fordelaktig utforming av oppfinnelsen fir man dersom
de i det fgrste stenderpar lagrede og drevne profilrullepar er adskilt
fra hverandre ved hjelp av en kobling, slik at et profilrullepar kan
drives mens det andre profilrullepar stdr stille. Ved hjélp av denne
kobling kan man maskinelt bevege den ene bjelkehalvdel uavhengig av den
andre og 'derved bringe den til en stilling, i hvilken de fremspringende
tenner ligger ngyaktig overfor hverandre. Sdsnart denne stilling er .
nddd, drivforbindes profilrulleparene igjen med hverandre, hvoretter
gitterbjelkehalvdelene beveger seg med lik og skrittvis fremskyvning. .
I profilrulleparene i det fgrste stenderpar foretas det bdde en full-
stendig utbretting av de labile gitterbjelkehalvdeler til sveiseriktig
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stilling s8vel som den ngdvendige forrykking av en gitterbjelkehalvdel.

Ifglge oppfinnélsen kan det videre anordnes en styreinnretning
som avfgler bjelkehalvdelenes tannlignende fremspring. Denne styreinn-
retning kan sjalte ut fremskyvningen av bjelkehalvdelene og sjalte inn
fremskyvningen av den som lysbuesveiseinnretning utfgrte sveiseinnret-
ning. Anvendelsen av lysbuesveiseinnretningen for fremstilling av I-
bjelker er kjent (tysk patentskrift nr. 896.096).

- Det anbefales & forsyne lysbuesveiseinnretningen med er gir-
kasse, slik at man kan f8 forskjellige fremskyvningshastigheter, og & .
forsyne lysbuesveiseinnretningen med en styring, slik at svelsehastig-
heten kan reduseres, ved redusert sveisestrgm, ved begynnelsen og ved
slutten av sveisingen.

Disse trekk er kjent for andre formdl fra U.S. patentskrift
nr. 2.817.750 og det tyske utlegningsskrift nr. 1.014.682.

En annen fordel oppné&r man dersom lysbuesveiseinnretningen er
forsynt mea en girkasse hvormed sveisehodet kan settes i en kretsende
og eventuelt h¢ydeforaﬁderlig bevegelse, noe som i og for seg er kjent
fra fgr (sveitsisk patentskrift nr. 129.941).

Vil man fremstille kileformede gitterbjelker, s& anbefales det
&4 anordne et av sveisehodene i sveiseinnretningen forstillbart pé tvers
av bjelkens lengderetning. Tverrforstillingen av hele lysbuésveiseinn—
retningen, henholdsvis dens sveisechoder anbefales dessuten, slik at man
kan finne den riktige sveiseétilling ved hjelp av en sentreringsanord-
ning som avfgler spalten mellom bjelkehalvdelenes tannlignende frem-
spring. En slik fgring for sveisehodet er i og for seg kjent fra U.S.
patentskrift nr. 2.182.575.

En gitterbjelke fir en stgrre bgyefasthet- dersom det innsvei-
ses plater mellom gitterbjelkehalvdelene. Med oppfinnelsen kan man og-
sd gjennomfgre en slik fremstilling automatisk, idet det for innsetting
av plater mellom stegene i bjelkehalvdelene er anordnet minst &n kamak-
tig utformet og p& stegene pdsettbar holdeinnretning, hvis overdel er
kamaktig utformet og hvis underdel bestdr av fjzrende gripere, hvorimel-
lom innleggsplaten fastspennes. Videre kan det under bevegelsesbanen
til bjelkehalvdelene anordnes l¢fteinnretninger, sarlig hydraulisk be-
tjente l1lgftesylindre, hvilke bzrer usveisbare lister, fortrinnsvis av
kobber, og ndr bjelken stdr stille trykker disse lister mot stegets un-
derflate i omriddet ved sveisestedene, hvorhos i det minste én av disse
lister tjener som sveisestrgmavlieder. Anvendelsen av slike skinner er
kjent fra U.S. patentskrift nr. 2.741.689.
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P& minst én 1l¢gftesylinder er det anordnet en horisontalt virk-
ende skyveinnretning, szrlig en dobbeltsidig virkende 1lgftesylinder.
Pévl¢ftesylinderens to stempler er det anbragt en respektiv bgyle som
pé& sine ender er forbundet med klosser av usveisbart materiale. Disse
klossene ligger an mot skinnene og kan stilles mot stegsveisestedenes
begynnelser og avslutninger. Klossenes endesider har en vertikal renne-
lignende fordypning for sveisesgmmens begynnelse og avslutning. Klosse-
ne og skinnene har rillelignende fordypninger som ndr de trykkes mot
bjelkestegene forlgper langs sveisestedeﬁe. Diss§ fordypninger er like-~
ledes kjent fra det foran nevnte U.S. patentskrift nr. 2.741.689.

Oppfinnelsen skal forkléres nermere under henvisning til teg-
ningene som viser flere utfgrelseseksempler i mer skjematisk form.

Fig. 1 - 3 viser henholdsvis sideriss, tverrsnitt og grunn-
riss av en sveiseinnretning for gitterbjelker, med stendere for opplag-
ring av profilrullepar og fgringsruller. ‘

Fig. 4 viser et tverrsnitt gjennom profilrullepar og f¢rings-
ruller for fgring og bevegelse av kappede I-bjelkehalvdeler til sveise-
riktig stilling.

Fig. 5 viser et tverrsnitt gjennom drivanordningen for to
profilrullepar. )

Fig. 6 og 7 viser grunnriss og tverrsnitt av lister av usveis-
bart materiale, hvilke lister trykkes mot gitterbjelkesteget i omridet
ved sveisestedene.

Fig. 8.0g 9 viser grunnriss og tverrsnitt av en holdeinnret-
ning for innlegging av plater mellom gitterbjelkestegene.

Fig. 10 og 11 viser tverrsnitt.og grunnriss av en l¢fteinn-
retning hvormed listene 1 fig. 6 og 7 kan trykkes mot gitterbjelkeste-
get. ‘

Fig. 12 viser et tverrsnitt gjennom en sVeiseinnretning med
et sveisehode som kan beveges frem og tilbake i bjelkens lengderetning.

Fig. 13 og 14 viser grunnriss og tverrsnitt av en elektrisk
sjalteanordning for betjening av den skrittvis bevegbare drivinnretning
i fig. 5.

Fig. 15 - 17 viser grunnriss og tverrsnitt av sveiseinnret-
ningene’ for fremstilling av kileformede gitterbjelker.

Fig. 18 viser et grupnriss av en sveiseinnretning for frem-
stilling av.enkgitterbjelke med kileformet ¢gking av steghgyden ved den
ene bjelkeende.

Fig. 19 - 21 viser tverrsnitt gjennom sveiseinnretningene, ved
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hvilke minst ett sveisehode utfgrer en tverrbevegelse 1 tillegg til -
lengdebevegelsen. ’ ’

Fig. 22 - 24 viser tverrsnitt og grunnriss av en sentrerings-
innretning for den automatiske innstilling av sveisehodet med hensyn pé
oppnédelse av riktig stilling for sveisesgmmen.

Fig. 25 og 26 viser tverrsnitt og grunnriss av en sveisesgm.

Fig. 27 viser et grunnriss av.en sveiseinnretning med egen
drift for sveisehodet.

Utfgrelseseksempelet i1 fig. 1 - 3 viser en innretning for ma-
skinell fremstilling av gitterbjelker ved elektrisk sammensveising av
de tannlignende fremspring pi bjelkehalvdelene fremkommet ved en kapping
av bjelkesteget 1 en I-bjelke langs en sagtannlignende-linje, med etter-
fglgende forskyvning av bjelkehalvdeleﬁe. Disse gitterbjelkehalvdeler
blir lagt enkeltvis pd tilfdgringsrullegangen 56 i et stativ 55 og sky-
ves frem i retning mot stenderne 60 i sveiseinnretningen. Stenderne 60
er parvist anordnet og bazrer respektive'profilrullepar 45, 46. Disse
profilrullepar innvirker pd steget og flensen p& en gitterbjelkehalvdel
og tvinger denne til sveiseriktig stilling. Profilrulleparene 45, 46 i
det fgrste og siste stenderpar 60 er drevet av en motor 64, Mellem
stenderparene 60 er det anordnet traverser 61. T disse er det dreibart
opplagret fgringsruller 62, 62' som virker p& gitterbjelkehalvdelenes
flenser bdde innvendig og utvendig. Deres innvirkning péd gitterbjelke-
halvdelene er vist i snitt i fig. 4.

Med profilrulleparene 45, 46 og féringsullen 62' er det , slik
det gdr frem av fig. 4, tilveiebragt en enkel, men meget virksom mulig-
het for tvinging av de kappede og derfor labile gitterbjelkehalvdeler
til en sveiseriktig stilling samtidig som deformasjoner oppheves. Pro-
filrulleparene 45, 46 griper an mot oversiden og undersiden pd stegene
til gitterbjelkehalvdelene 3a, 3b. Ytterflatene til disse profilrulle-
parene 45, U6 er avskriddd konisk, slik at-disse koniske flater kan tjene
til anlegg mot gitterbjelkehalvdelenes flensinnersider. Flensytterside-
ne f@gres av fgringsrullene 62', slik at det er mulig & f¢ré, transporte-
re og rette de enkelte gitterbjelkehalvdeler 3a eller 3b i rullebyste-
met 45, 46 62'. Mantelflatene til profilrulleparene 45, 46 er fortrinns-
vis oppruet, riflet eller pd annen mdte gjort gripedyktige, slik at det
ved transport av gitterbjelkehalvdelene 3a, 3b ikke kan oppstd noen
sluring mellom profilrulleparene 45, 46 og stegene til gitterbjelkehalv-
delene.
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- Fig. 5 viser en anordning av profilrulleparene, ved hjelp av
hvilken det er mulig & bevege den ene gitterbjelkehalvdel 3a uavhengig
av den andre gitterbjelkehalvdel 3b. Dette bevegelsesforlgp er en for-
del ni&r forskyvningen av bjelkehalvdelene 3a, 3b i lengderetningen skal
skje inne i sveilseinnretningen, for & bringe de sagtannlignende frem-
spring til innbyrdes dekning.

En aksel 47! drives av et tannhjul 64 via tannhjulet 51. P&
akselen U7 er primerdelen til en kobling 52, tannhjulet 53 og profil-
rullen 46' dreiestivt opplagret. Drivakselen 47' er lagret i lagrene
54 i stenderen 60 (se fig.’l). Koblingens 52 sekundzrdel er forbundet
med en p8 akselen 47 fgrt hulaksel 47. P& denne er tannhjulet 50 og
profilrullen 45' festet. Via tannhjulsparet 53, 53' blir den andre ak-
sel 47'' drevet. Denne aksel er opplagret i lagrene 5U4' i stenderen
60. P& denne aksel er det festet en profilrull 46, og en hulaksel U7''"!
er opplagret p& akselen 47''. P& hulakselen 47''' er et tannhjul 49 og
en profilrull 45 dreiestivt opplagret. '

Denne drivkoblingsanordning virker p& fglgende mdte: De to
akslene 47' og U?'} drives over hjulparene 64 og 51 samt 53 og 53°'.
Derved transporterer profilrulleparet 46, 46' den tilordnede gitter-
bjelkehalvdel 3b. N&r koblingen 52 kobles ut, frikobles profilrullepa-
ret 45, U5', og den tilordnede gitterbjelkehalvdel 3a transporteres
ikke. Man kan alts& ved & betjene koblingen 52 forskyve gitterbjelke-
halvdelen 3b helt til dens stegtenner ligger n¢yaktig overfor stegten-
nene p& den faststdende gitterbjelkehalvdel 3a. Nu kan koblingen 52
kobles inn igjen, og begge profilrullepar U5, 45' og 46, UE' vil nu
sammen transportere begge gitterbjelkehalvdeler 3a, 3b med samme frem-
skyvningshastighet. Man kan naturligvis ogs& reversere koblingsfunk-
sjonen, idet man ndr man da kobler inn koblingen bryter drivkraften til
profilrulleparet 45, U5'.

De ulike stgrrelser og veggtykkelser i gitterbjelkehalvdelene
3a, 3b krever at profilrulleparene 45, 46 og fgringsrullene 62, 62' skal
kunne tilpasses de aktuelle forhold. Dérfbr er akselen 47'' i ut fgrel-
seseksempelet opplagret i som kulissestener utformede lagre 54', hvilke
lagre har bevegelig fdring i vertikale slisser 1 de ikke viste stender-
vegger og trykkes i retning nedover av fjezrer, slik at tannhjulsparene
49, 50 og 53, 53' hele tiden fprblir i inngrep, mens de gvre profilrul-
ler U5 og U6 ligger fjerende an mot stegene til gitterbjelkehalvdelene
3a, 3b og sdledes automatisk kan tillate seg en endring i stegtykkelsen.
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Varierer man steghgyden til gitterbjelken, s& kan man forstil-
le en hel rad av de i fig. 1 viste stendere 60. Man md da s¢grge for at
ved denne forstilling ogsd de i de angjeldende stendere 60 fgrte gir-
deler forskyves. Dette kan man lgse pad den mdten som vist i fig. 5,
hvor akslene U7' og U47'' har fgring i stasjonzre stendere 60 og er ak-
sialt fastlagt, mens tannhjulene 49, 50 og profilrullene U5, U5', som
hgrer til den bevegbare stender 60, er festet pd hulakslene 47, 47''!
og disse igjen er aksialt forskyvbart opplagret p& akslene U7, U7'',

Lengden av forskyvningen-til gitterbjelkehalvdelene 3a, 3b
bestemmes av en ikke vist skrittanordning, som eksempelvis kan virke pd
tannhjulet 64. :

‘S1ik det sarlig gdr frem av fig. 2, er de innerliggende fgr-
ingsruller 62 utfért koniske, idet konusvinkelen er tilpasset bjelke-
flensens stigningsvinkel pd det sted hvor fgringsrullen 62 angriper.
Fgringsrullene kan ogsd ha sylindrisk form, nir det dreier seg om bjel-
ker med flensinnersider uten skréning. Hver stender 60 er anordnet pé
en tverrbzrer 59 som pd sin side er festet til en langsgiende bzrebjel-
ke 58. Som ogsd vist 1 fig. 2 og 3 er stenderne 60 i den ene stender-
rad forstillbare langs tverrb&rereﬁ59l Utfdrelseseksempelet forutset-
ter spindler 65 som er opplagret i lagerbukker 66. Stenderne 60 kan
imidlertid ogsd forstilles sammen, eksempelvis ved at de ved hjelp av
koniske tannhjulsoverfgringer er forbundet med en sentral spindel. Vi-

o

dere anbefales det gjdre den midterste stender 60 i den stasjonzre
stenderrad .tverrforskyvbar, slik at man pd den médten fir en mullghet
for fremstilling av krummede gltterbgelker

I fig. 3 er det inntegnet tre arbeidsstasjoner A, B og C,
hvilke stasjoner er av betydning for en skrittvis gjennomfgring av svei-
searbeidet pd gitterbjelken. I stasjonen A blir det ved hjelp av en
spesiell kleminnretning, som er vist i fig. 8 og 9, lagt inn plater 6
mellom stegene til de allerede utrettede bjelkehalvdeler 3a, 3b. Klem-
innretningen avstgtter seg p& stegene og transporteres sammen med bjel-
kehalvdelene 3a, 3b til stasjonen B.

I stasjonen B er det anordnet en lgfteinnretning, som er nar-
mere vist i fig. 10 og 11l. Denne lgfteinnretning har til oppgave &
bringe lister eller klosser opp mot stegundersiden, henholdsvis mot
sveisesgmmens begynnelse og avslutning, slik at man ogs& . .pd undersiden
av steget kan fi4 en skikkelig sveisesgm. I arbeidsstasjonen B blir alt-

s& de innfgrte gitterbjelkehalvdeler 3a, 3b sammensveiset, eventuelt
med mellomlagte plater 6. Denne stasjon B kan vare anordnet pi et egnet
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sted etter stasjon A. For at man skal ha en skikkelig jording av svei-
sestrgmmen, er det i arbeidsstasjonen C anordnet nok en lgfteinnretning,
som ndr bjelkehalvdelene 3a, 3b stdr stille, trykker jordede lister 67,
fortrinnsvis av kobber, mot stegenes undersider. Som lgfteinnretning
kan det fordelaktig anvendes en lgftesylinder 68 som kan vere hydraulisk
eller pneumatisk. ,

I fig. 3 er det ogsd vist hvordan bare profilrulleparene 45,
46 i1 fremre og bakre stender 60 drives av elektromotorer 64', mens pro-
filrullepafene 45, 46 i det midtre stenderpar 60 bare roterer som fglge
av friksjonen med stegene pd gitterbjelkehalvdelene 3a, 3b og séledes
bare tjener til fgring av bjelkehalvdelene.

De for utformingen av sveisesgmmen fordelaktige lister av
usveisbart materiale, szrlig kobber, bestlr som vist i fig. 6 og 7 av
to langstrakte lister 20, som nedenfra trykkes mot stegunderflaten pé
gitterbjelkehalvdelene 3a, 3b. I overflaten til disse listene 20 er
det anordnet minst en rennelignende fordypning 69 som ligger under svei-
sestedet. N&r det er anordnet fordypninger 68 i alle fire lengdeside-~
ne til listene 20, kan man ved & dreie listene 20 utnytte listene bedre,
idet .man .kan dreie dem ndr fordypningene eventuelt blir fylt. P& de
langstrakte listene 20 er det anordnet klosser 21 som treffef stegets
fremre og bakre endeflate. Klossene 21 har en rillelignende fordypning
70 pd endesiden, der hvor sveisesgmmen begynner og slutter. Listene 20
kan kjgles ved hjelp av kj@glemiddel gjennom ledningeﬁe 22.

Den til arbeidsstasjonen A (se fig. 3) tilsvarende kleminnret-
ning for de enkelte innleggsplater 6 i steget bestdr fordelaktig, se
fig. 8 og 9, av en kamaktig utformet overdel 79, hvis ytre tenner lig-
ger an mot 8tegene til gitterbjelkehalvdelene 3a og 3b. Platen 6 er,
som det serlig gdr frem av fig. 9, fastholdt av to gripere 80, 81 som
ved hjelp av trykkfjerer 82 trykkes oppover. Mellom den kamaktige over-
del 79 og gripeunderdelen 81 spennes platen 6. S&snart platen 6 er
fastsveiset 1 omridet ved stasjonen B (se fig. 3), kan holdeanordningene
79, 80, 81 fjernes igjen.

Under arbeidsstasjonen B er det som vist 1 fig. 3 anordnet en
nermere i fig. 10 vist bzrer 71, hvorpd det er anordnet en lagerbukk 72
med en 1¢ftesylinder 73. En bzreplate 74 er forbundet med stempelet i
1gftesylinderen 73 og listene 20, se fig. 6 og T, er forbundet med bare-
platen. Mellom disse listene 20 er det p& bzreplaten 74 anordnet en
horisontalt dobbeltsidig virkende 1lgftesylinder 75, med hvis stempler
traverslignende bgyler 76 er forbundet. P& enden av disse bgylene er
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det anordnet klosser 21 som er svingbart montert ved 77. Nar en plate
6 skal innsveises, kjgres fgrst lgftesylinderen 73 opp, slik at listene
20 blir liggende an mot undersiden av gitterbjelkehalvdelene 3a, 3b.
Deretter trekkes sylinderen 75 sammen, hvorved klossene 21 legger seg
an mot de bakre og fremre endeflater p& stegene og platen 6. Nu kan
platen 6 innsveises. Det kan ogs& anbefales & anvende kobberruller
isteden for listene 20, hvilke kobberruller fgres pd samme hgyde under
steget sammen med sveisehodet 38 (se fig. 12). Rullen md da ha et ril-
leformet spor som begrenser undersiden av sveisesgmmen.

Fig. 12 viser anordningen av sveiseinnretningen relativt
stenderne 60 i f@ringsinnretningen. P& en stender 60 er det anordnet
en tverrgdende skinne 83 som ved hjelp av flensen 84 har fgring og kan
festes til stenderen 60. Med denne skinnen 83 er en pé& langs forlgpen-
de bzrer 85 fast forbundet. P& denne bazrer kan sveiseinnretningen beve-
ge seg frem og tilbake ved hjelp av ruller 37. P& sveisehodet 38 er
det anbragt en stender 86, hvorpd det er dreibart opplagret en trommel
87 for avsporing av sveisetrdden 87'. Sveiseinnretningen er forbundet
med et koblingsgap 89’ved hjelp av de elektriske ledninger 90. Via kob-
" lingsgapet skjer styringen av sveiseinnretningen, szrlig den taktvise
. frem~ og tilbakegdende bevegelse, og styringen av profilrulleparene 45,
us.} N&r det skal sveises gitterbzrere med forskjellige steghgyder, er
skinnen 83 sideforskyvbar, slik at sveisehodet 38 alltid kan fgres langs
gitteraksen, henholdsvis langs sveisestedene.

En egnet styreinnretning for den skrittvise sjalting av frem-
skyyningsdrivverket for gitterbjelkehalvdelene 3a og 3b samt for svei-
sehodet 38 er vist i fig. 13 og 14, hvor en fglerull 92 er forbundet
med sjalteelementet 91. Fglerullen 92 vil ndr gitterbjelkehalvdelene
3a, 3b beveger seg forover, treffe mot endeflaten 93 til et gitterbjel-
kesteg, hvorved en elekprisk koblingspuls tilveiebringes. Denne kob-
lingspuls stopper profilrulleparene 45, 46. Som vist i fig. 14 er f¢g-
lerullen 92 opplagret pd en arm 94, hvilken arm er forbundet med en kon-
taktstang 96. Denne i lageret 97 fgrte kontaktstang 96 vil nar fgle-
rullen 92 svinger opp, bergre motkontakten 95. '

For fremstilling av kileformede gitterbjelker egner seg de
innretningef som er vist i fig. 15 - 17. Ifglge figurene er minst to
stendere 60a og 60b forstillbare pd tvers av de langsgdende bzrere 58
(se fig. 1) ved hjelp av de hydrauliske presser 99 som er anordnet i
lagrene 100. Profilrullene 45a, U5b p& den ene side er delt, slik det
gdr frem av fig. 15. Hver enkelt del 45a, henholdsvis 45b kan s8ledes
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festes for seg selv pd akselen. Ogs8 avstanden mellom disse deler kan
varieres etter behov. Mellom stenderne 60a, 60b er det anordnet en
travers 101 som er dreibart opplagret i stenderne. 60a, 60b ved hjelp av
leddene 102 og 103. P& denne madten kan man stille traversen 101 i en
gnsket vinkelstilling relativt de faststdende stendere 60, hvorhos det
i traversen 101 kan vere anordnet ikke viste slisser for unngielse av
klemminger. De andre traversene 61 mellom stenderne 60 er ved dette
utfgrelseseksempel fordelaktig stasjonzre.

Gitterbjelkehalvdelene 3a, Bb blir ved sammensveisingen inn-
fgrt 1 stenderparene fra venstre. Man begynner sdledes sammensveisin-
gen av gitterbjelkehalvdelene ved den enden hvor man har den stgrste
steghgyden. I dette tilfelle er de to stendere 60a og 60b fjernet den
ngdvendige avstand fra de motliggende stendere 60. Jo mer gitterbjel-
kehalvdelene 3a, 3b fofskyves mot hgyre, desto naermere beveges. stender-
ne 60a, 60b i retning mot de motliggende faststiende stendere 60. Den
skrittvise eller kontinuerlige bevegelse av disse stendere 60a,_60b
"skjer synkront med den fremoverrettede bevegelse av bjelkehalvdelene
3a, 3b, I fig. 16 er indikert hvor langt stenderne 60a, 60b kan beveges
p& tverrbzreren 59, idet man ser at akslene U47' og U7'' stikker et
stykke ut til hgyre i figuren.

En variant til utf¢re1seseksempelet i fig. 15 og 16 er vist i
fig. 17, hvor en lagerstender 60c er svingbart opplagret i et lager
104. Denne lagerstender 60c kan altsd bringes i en slik stilling at
profilrullens. 45 akse stdr loddrett pa gitterbjelkehélvdelens 3b flens-
plah. I dette tilfelle behgver man ikke & dele profilruileparet 4s,

" Ved den andre stenderen 60b er det anordnet transportvalser
105, med vertikale akser. Disse transportvalser 105 behgver ikke & ve-
re drevet, idet det er .tilstrekkelig at de har en fgringsevne. De to
bjelkehalvdeler 3a, 3b blir 1 dette eksempel likeledes manuelt sammen-
heftet 1 den enden hvor man har den stgrste steghgyde. Deretter beveges
de aufomatisk og i skrittakt. Profilrullen 45' pd den faststiende. sten-
der 60 sgrger i tillegg for profilrullene 45, 46 for videretransporten,
. da som f@glge av den gjennomfgrte sammenhefting hele gitterbjelken sky-
ves frem, selv om profilrullene 45' og 46 bare virker p& en bjelkehalv-
del 3a.

I fig. 18 er det vist hvordan man kan fremstille gitterbjelker
med en ende éom er kileformet utvidet. Her blir de to gitterbjelkehalv-
deler 3a, 3b enkeltvis eller'felles fgrt gjennom stenderparene’60, uten

at de sveises sammen. Dersom plater 6 skal innsveises, s& kan disse
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vere manuelt eller automatisk fast forbundet med en bjelkehalvdel 3a.
Den fritt utragende ende av bjelkehalvdelen 3b blir deretter bgyet ut
til siden ved hjelp av trykksylinderen 106, idet trykkrullene 108, som

er forbundet med stempelstangen 107, virker pd flensen til gitterbjelke-

halvdelen 3b.

Bgyingen av denne gitterbjelkehalvdel 3b skjer rundt rullen
109'. Nu blir de forskjellige plater 6a, 6b, 6¢c osv. sammensveiset ma-
nuelt med gitterbjelkehalvdelen 3b, hvoretter gitterbjelken fremstilles
p& samme mi8te som beskrevet foran. Trykksylindrene 106 kan innstilles
i ¢@gnskede vinkelstillinger ved hjelp av kulissene 109.

Med innretningen i fig. 1 - 3 kan man ogs&d fremstille buebjel-
ker, dersom man innfgrer gitterbjelkehalvdelene 3a, 3b i stenderparene
60 og deretter forstiller ihvert fall de midtre stendere 60 og traver-
sene 61 sidevels for dermed & oppnd den av rullene dannede bue.

For det tilfelle at en sveiseiinje ikke ligger parallelt med
bjelkens lengdeakse, anbefales det & anvende sveiseinnretninger av den
type som er vist i fig. 19 - 21. I fig. 19 er det antatt at det skal
sveises en buebjelke, og ved siden av arbeidsbordet er det anordnet et
skinneanlegg 125, hvorpd en vogn 123 ruller ved hjelp av hjulene 124.
P& vognen 123 er sveisehodet 38 tverrbevegelig ved hjelp av vognen 121
0og hjulene 122, slik at man altsi nar vognen 123 beveger seg p& langs
ogsd kan bevege vognen 121 pd tvers. ' : '

En variant er vist i fig. 20, hvor det er antatt at det péa
vognen 123 er festet en motor 129. Via tannhjulene 130, 131 kan moto-
ren drive en spindel 128 opplagret i lagerbukken 132. Sveisehodet 38
er ved hjelp av bgylen 127 opplagret p& spindelen 128 og kan beveges ak-
sialt som fglge av det anordnede mutterlager 127', ndr spindelen 128
dreies. TFor dette formdl anbefales det & forsyne spindelen 128 med
trapesgjenger og & sikre bgylen 127 mot vipping.

For det tilfelle at en sveisesgm skal anordnes parallelt med
sveiseinnretningens lengdebevegelsesretning 0og en annen sveisesgm skal
anordnes 1 vinkel hertil, er det i fig. 21 anordnet et faststdende svei-
sehode og et tveprbevegelig sveisehode 38', hvilket sistnevnte sveise-
hode er tverrbevegelig p& sleden 126 ved hjelp av en egen drift. En
slik utfgrelsesform egner seg szrlig godt for sammensveising av koniske
gitterbjelker med innlagte stegplater.

Det er imidlertid ogsi mulig & benytte stativer med fgrings-
skinner for bevegelse av hengende sveisehoder.

ot
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I tillegg til de i figurene viste elementer kan det foran
sveiseinnretningen ogsd anordnes en freser som avfreser stegkantene pé-
gitterbjelkehalvdelene 3a, 3b, fgr disse stegkanter sammensveises. Det
er ogsd mulig 8 ha en sandstrileinnretning og en sprgyteinnretning i
forbindelse med sveiseinnretningen, ved hjelp av hvilke hjelpeinnret-
ninger den sveisede bjelke kan gjgres leveringsklar.

Ved kapping av massivstegbjelker kan det forekomme at kappe-
linjen forskyves til siden og er ungyaktig. Denne ungyaktige kappe-
linje m& sveisehodet 38 kunne f@dlge, ndr man ¢gnsker en sikker sammen-
svelsing. ’ , .
I fig. 22 - 24 er det derfor vist en sentreringsinnretning
144, Denne sentreringsinnretningen gdr foran det enkelte sveisehode
38 og innstiller sveisehodets fgringsbane 143 i riktig stilling. Det
er anordnet minst én dreibart lagret skive 177 som ved bevegelse av
stativet 178 g&r inn 1 spalten 145 mellom stegene i de to bjelkehalvde-
ler. Platen 179 med fgringsbane 147 forstilles i samsvar med stillin-
gen av spalten 145 relativt det faste underlag 180. Platen 179 har
fgringshjul 181 som muliggjgr forstillingen. Sésnart skivene 177 har
.passert spalten, trekkes spennarmen 179' til, slik at svelsehodet 38
deretter kan beveges langs den rettede fgringsbane 143 ved hjelp av
fgringshjul 181'. Det er imidlertid ogsd .mulig & forbinde skivene 177
med sveisehodet'38, slik at fgringen av sveisehodet skjer samtidig som
sveisehodet beveger seg.

I fig. 25 og 26 er det vist at det er fordelaktig & sveise
begynnelsen 139 og avslutningen 140 av sveisesgmmen med halv sveise-
str¢mstyrké og halv fremskyvningshastighet for sveisehodet 38, mens
derimot den lengre midtdel 138 av sveisesgmmen fremstilles med vanlig
hastighet og strgmstyrke. Det anbefales & fgre sveisehodet flere gan-
ger over begynnelsen og siutten av sveises¢gmmen, f. eks. & la sveiseho-
det kretse og eventuelt lett lgfte sveisehodet. Fordelen ved disse
tiltak er at man hindrer brudd i sveisesgmmen og dannelse av sveisekra-
ter.- ’ )

I fig. 27 er det vist hvordan disse bevegelser av sveisehodet
38 kan gjennomfgres. P& en vogn 141, som beveger seg p8 gitterbjelke-
halvdelene 3a, 3b eller pd en egen fgringsbane ved hjelp av fgringshjul
37 og valsene 37', er det anordnet en veivdrift 137, best8ende av en
veiv 182, koblingsstang 183, svinge 184 og elektromotor 185. Sveiseho-
det 38 er festet til koblingsstangen 183. Denne veivanordning 137 er
i virksomhet ndr sveisehodet 38 befinner seg over sveisesgmmens begynh-
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elsessted 139 og avslutningssted 140 (se fig. 25 og 26). Vognen 141
kan forbli i ro eller kan beveges langsomt, eventuelt frem og tilbake.
Videre kan sveisehodet 38 utfgre en kretsende eller ovalt lukket beveg-
elsesbane og kan lett heves og senkes ved hjelp av en kam.

P& vognen 14l er det videre anordnet en tannhjulsmotor 142
for drift av hjulene 37 og valsene 37'. Dessuten er det anordnet for-
stillbare anslag 186 og motkontakter 187 som tjener til automatisk
fremstilling og returstyring avvvognen 141. Slike anslag kan fordelak-

tig ogs& anordnes ved andre sveiseaggregatutfgrelser.

Patentkrav.

1. Innretning for maskinell fremstilling av gitterbjelker med
elektrisk sammensveising av de tannlignende fremspring pd bjelkehalvde-
ler, hvilke bjelkehalvdeler er tildannet ved kapping av steget i en
I-massivstegbjelke langs en sagbtannlignende linje og etterfdlgende for-
skyvning fra hverandre, i en rullegang med pd bjelkens, henholdsvis dens
halvdelers flenser og steg innvirkende ruller, k arak terisert
vie d at det i tilknytning til en tilfgringsrullegang (56) parvist er
anordnet flere i avstand bak hverandre plaserte stasjonzre og pa tvers
av bjelkens lengderetning forstillbare stendere (60), hvor de pi bjel~
kestegene (3a, 3b) og flensinnersidene innvirkende, pd sine ytre ende-
flater til bjelkeprofilen tilpassede profilrullepar (45, 46) ér horison-
talt lagret og minst i det fg¢grste stenderpar (60) er forbundet med en
skrittvis arbeidende fremskyvningsdrift (64, 51), ved at pd bjelkeflen-
senes inner- og ytterflater angripende fgringsruller (62, 62') er verti-
kalt lagret i traverser (61) som forbinder stenderne med hverandre i
lengderetningen, og ved at den elektriske sveiseinnretning (38) er for-
bundet med en drivanordning som under bjelkehalvdelenes stillstand be-
virker arbeidsfremskyvningen. ’

2. Innretning ifglge krav 1, k arak teriserit ved

at de 1 en rad etter hwerandre anordnede stendere (60) er forstillbart
anordnet p& tvers av bjelkens lengderetning.

3. : Innretning ifglge krav 2, k arakterisert ved

at de forstillbare stendere (60) er svingbart og i slisser forskyvbart
forbundet med de mellom dem anordnede travérser (61).

by, Innretning ifglge et av de foregdende krav, kra rakter i-
sert ved at en av de tverrforstillbare stendere (60c) er utfor-

met dreibart om et lager (104) med en vertikal akse.
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5. Innretning if¢lge et av de foregdende krav, k a r a k ¢ é r i-
sert ved at det i tilknytning til stenderne (60) er anordnet en
bgyeinnretning (106, 107, 108) som innvirker pd flensen til en ennu
usveiset gitterbjelkehalvdelende (3b), ved hjelp av hvilken bgyeinnret-
ning bjelkehalvdelene (3b) kan bgyes for fremstilling av en kileformet
stegforhgyet gitterbjelkeende. '

6. Innretning ifglge krav 5, k arakterisert ved

at bgyeinnretningen (106,'107, 108) er forstillbar i forskjellige vin=-
kelstiilinger med hensyn pd bjelkens lengdeakse.

T. Innretning ifglge krav 1, k arak terisert ved

at de 1 det fgrste stenderpar (60) lagrede og drevne profilrullepar (U5,
46) er skilt fra hverandre ved hjelp av en kobling (52) pd en slik mite
at et profilrullepar (46) kan drives mens det andre profilrullepar (45)
star stille.

8. Innretning ifglge krav 1, k arak terisert ved

at det er anordnet en styreinnretning (92) som avfgler bjelkehalvdelenes
tannlignende fremspring og kan koble ut fremskyvningen av bjelkehalvde-
lene samt koble inn fremskyvningen av den som lysbuesveiseinnretning
utformede sveiseinnretning (38).

9. Innretning ifdlge et av de fdregéénde krav, k arakter i-
sert ved at den som lysbuesveiseinnretning (38) utformede sveise-
innretning er forsynt med en girkasse som muliggjgr forskjellige frem-
skyyningshastigheter og videre er forsynt med en styring, ved hjelp av
hvilke hjelpeaggregater sveisehastigheten kan reduseres ved begynnelsen
og ved slutten av sveisingen ved bruk av redusert sveisestrgm.

10. Innretning ifglge et av de foregdende krav, k ara k t e r i-
sert ved at den som lysbuesveilseinnretning (38) utformede svelse-
innretning er forsynt med en drivoverfgringsinnretning (137), ved hjelp
av hvilken sveisehodet (38) kan settes i en kretsende og eventuelt i en
h@gydeforanderlig bevegelse.

11. Innretning ifglge et av de foregéende krav, k a r a k t e r i-
sert ved at ved fremstillingen av kileformet stegforhgyede git-
terbjelker er et av sveisehodene (38') i sveiseinnretningen anordnet
forstillbart p& tvers av bjélkens lengderetning. o

12, Innretning ifglge ét av de foreg8ende krav, k ara k t e r i-
sert ved abt den som lysbuesveiseinnretning (38) utformede sveise-
innretning er innstillbar péd tvers av bjelkens lengdeakse og er forsynt
med en sentreringsinnretning (144) som kan avfgle spalten (145) mellom
de tannlignende fremspring pid bjelkehalvdelene.
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13. Innretning ifglge et av de foregdende krav, karakt é'f i-
sert ved at for innsetting av steghoydeskende plater (6)

mellom stegene p& bjelkehalvdelene (3a, 3b) er det anordnet minst én
kamaktig utformet og p& stegene pasettbar holdeinnretning, hvis overdel
(79) er kamaktig utformet og hvis underdel bestldr av fjzrende gripere
(81), mellom hvilke platene. (6) innspennes.

14, Innretning ifglge et av de foreglende krav, Kk ar ak t e r i-
sert ved at det under bjelkehalvdelenes (3%a, 3b) bevegelsesbane
er anordnet lgfteinnretninger, szrlig hydraulisk betjente 1lgftesylindre
(73), hvilke 1lgfteinnretninger bazrer usveisbare listér (20), fortrinns-
vis av kobber, og under Bjelkens stillstand trykker disse lister (20)
mot stegunderflatene i omridet ved sveisestedene, hvorhos minst én av
disse lister (67) tjener som sveisestrgmavleder.

15. Innretning ifglge krav 14, k arakterisert ved

at det pa minst én 1lgftesylinder (73) er anordnet en horisontalt virk-
ende skyveinnretning, szrlig en dobbeltsidig virkende arbeidssylinder
(75), pd& hvis to stempler det er anordnet respektive traverslignende
bgyler (76) som i endene bazrer klosser (21) av usveisbart materiale,
hvilke klosser (21) ligger an pd listene (20) og kan anstilles mot steg-
sveisestedenes begynnelser og avslutninger, idet klossenes endesider
har en loddrett rennelignende fordypning (70) for dannelse av sveise-
sgmmens begynnelse og avslutning.

16. Innretning ifglge krav 14 eller 15, karakterisert
v e d at klossene (71) og listene (20) har rillelignende fordypninger
(69, 70), hvilke ved trykkingen mot bjelkestegene (5) forlgper langs
sveisestedene.

Anfgrte publikasjoner:

Norsk patent nr. 102.718

Britisk patent nr. 466.139

Dansk patent nr. 80,958

U.S.patent nr. 1.623.249, 1.644.040
Australsk patent nr. 107.077
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