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(54) Menetelmé kevytrakenne-elementtien valmistamiseksi - FOorfarande for
att tillverka element fér 1latt konstruktion

Keksintd kohdistuu menetelm&&n sellaisten kevytrakenne-elementtien
valmistamiseksi, jotka koostuvat ainakin kahdesta valimatkan padssa
toisistaan olevasta pintalevystd, joihin muotopuristetaan prosessin

kuluessa kuppimaisia syvennyksia venytysmuovaamalla.

Ennestd3n tunnetut kevytelementtirakenteet on yleensd valmistettu
siten, ettd valmiiksi lopullisiin mittoihinsa leikatut levyt profi-
loidaan puristimissa yksitellen ja siirretdsn erikseen jatkokdsit-
telyyn esimerkiksi yhteen 1iitettsdvaksi erillisille kokoonpanolin-

joille, joissa k&sittely yleensd tapahtuu kdsitydna.

Epakohtana t&llaisilla menetelmilld on tydn hitaus sekd suuri
ihmisty8voiman tarve. Samoin prosessin korkea-asteinen automa-

tisointi on vaikeaa ja kallista.

Keksinntn mukaisen menetelmé&n tarkoituksena on poistaa edelld
mainitut epdkohdat ja aikaansaada nopea ja varmatoiminen valmis-
tuslinja kevytrakenne-elementtien valmistamiseksi. Keksinndn

.
mukaiselle menstelmdlle on tunnusomaista se, etta kuppimaiset
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syvennykset tehd&&n kumpaankin levyyn yht3aikaisesti, jonka j&1-
keen pintalevyt kiinnitet33n toisiinsa ja samoin kiinnitet&an
prosessin kuluessa profiloidut reunalistat kiinnitetyistéa
pintalevyistd muodostuneen rakenne-elementtinauhan reunoihin.
Menetelmdn etuna on t&l118in nopeus, helppo automatisointi 33
varmatoiminen valmistuslinja, jonka ansibsta saadaan tasalaa-
tuista tuotetta. Lisdksi valmis rakenne-elementtinauha on help-
po leikata prosessin pd&tteeksi tietyn mittaisiksi paloiksi.
Talldin taataan tuotteiden valmistuksen joustavuus erilaisia

kayttétarkoituksia varten.

Keksinndn er&délle edulliselle sovellutusmuodolle on tunnusomaista
se, ettd reunalistat profiloidaan jatkuvatoimisen prosessin kulu-
essa ja ettd reunalistojsn aihiot ovat nauhakeloilla olevia levy-

nauhoja.

Keksint6d selostetaan seuraavassa esimerkin avulla viitaten

oheisiin piirustuksiin, joissa

kuvio 1 esitt&8 menetelmdn mukaista prosessilinjaa sivulta

katsottuna,
kuvio 2 esitt&s prosessilinjan alkupddtd ylhadltd katsottuna ja

kuvio 3 esittid3 menetelmd3n mukaisesti valmistettavan rakenne-

elementtinauhan poikkileikkausta.

Prosessiin tarvittava materiaali on levyrullina nauhakeloilla

1, 2 ja 3. Pintalevyt tehd&&n nauhakeloilta 1 Ja 2 ja reunalistat
nauhakeloilta 3. Reunalistanauha kulkee ensiksi profilointilait-
teen 4 1l&pi, jossa nauha taivutetaan poikkileikkaukseltaan U-pro-
fiilin muotoiseksi siten, ettd profiili on avoin linjasta ulospain.
Alapintalevyt 11 otetaan nauhakelalta 1 muotopuristimeen 5 ja
ylépintalevy 12 tulee nauhakelalta 2. samaan muotopuristimeen 5,
Jossa kumpaankin levyyn painetaan sarja kuppimaisia syvennyksia

14 venytysmuovaamalla samanaikaisesti siten, ettd alapintalevyyn
11 puristus tulee alhaalta ja yldpintalevyyn 12 ylh&d81t&. Syven-
nykset 14 tehdddn kumpaankin lsvyyn toisiaan vastaaviin kohtiin,
Tamdn jalkeen valmiiksi profiloidut reunalistat 13 ja pintalevyt
11, 12 johdetaan sytttBlaitteeseen 6, joka samalla ochjaa pinta-

levyt 11, 12 l8hemm&ksi toisiaan. Pistehitsauslaitteessa 7 levyt
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hitsataan kiinni toisiinsa syvennyksien pohjasta ja lisdksi reuna-
lista 13 pintalevyjen reunoihin. Tillaisena jatkuvana prosessina
valmistettu rakenne-elementtinauha 10 katkaistaan vield leikkaus-
laitteessa 8 sopivan kokoisiksi paloiksi 3. Eritt3din edullista on
tehdd kyseinen kevytrakenne-elementti esimerkiksi ruostumattomasta
teradslevystd, joka sitkeytensd ansiosta on helposti muovattavas
venyttédmadlld., T&ll8in voidaan hyvinkin ohuita terdslevyja kaytta-
ma1la saada aikaan lujarakenteisia elementtejé ja samalla saavut-
taa huomattavaa kalliin raaka-aineen s&&stda. Kayttdmalld ruostu-
matonta terdslevyd voidaan lis3ksi j&lkikasittely, esimerkiksi

pinnoittaminen j&ttdd usein tekematta.

Alan ammattimiehelle on selvdd, ettd keksintd ei rajoitu yksin-
omaan edelld esitettyyn esimerkkiin vaan voi vaihdella j&ljempéna
esitettdvien patenttivaatimusten puitteissa. Niinpd levymateriaali

voi olla paitsi metallia my8skin muovia.
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PATENTTIVAATIMUKSET

1. Menetelm3 sellaisten kevytrakenne-elementtien valmistamiseksi,
Jotka koostuvat ainakin kahdesta v&limatkan pddssd toisistaan
olevasta pintalevystd (11,12), Joihin muotopuristetaan prosessin
kuluessa kuppimaisia syvennyksid (14) venytysmuovaamalla, t u n -
nettusiitd, etts kuppimaiset syvennykset (14) tehd33n kum-
paankin levyyn (11,12) yhtdaikaisesti, jonka Jdlkeen pintalevyt
(11,12) kiinnitetasn toisiinsa ja samoin kiinnitet33n prosessin
kuluessa profiloidut reunalistat (13) kiinnitetyists pintaltevyis-

ta (11,12) muodostuneen rakenne-elementtinauhan (10) reunoihin.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmid, t u n n e t tu
siitd, ettd reunalistat (13) profiloidaan Jatkuvatoimisen pro-
sessin kuluessa ja etts reunalistojen aihiot ovat nauvhakelnilla

(3) olevia levynauhaoija.
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PATENTKRAV

1. Fo6rfarande for att tillverka ett sddant l3ttkonstruktions-
element, som bestdr av &tminstone tva p& ett avst&nd frén var-
andra beldgna ytskivor (11,12) i vilka formpressas under proces-
sen koppformiga foérdjupningar (14) genoﬁ t8jningsformning,
k3nnetecknat dérav, attds koppformiga foérdjupningarna
(14) gdrs i bdda skivorna (11,12) samtidigt, vaerefter ytskivorna
(11,12) f&stes vid varandra och likaledes fastes under proces-
sens gang profilerade kantlister (13) vid de av de fasta ytski-

vorna (11,12) utgjorda konstruktionselementets (10) kanter.

2. F&rfarande enligt patentkravet 1, k @ nn e tecknat
ddrav, att kantlisterna (13) profileras under den kontinuerliga
processen och att kantlisternas ramaterial &r p4 bandrullar (3)

utgdrande skivband.
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