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Foreliggende oppfinnelse angar en fremgangsmiéte for frem-
stilling av takelementer som angitt i innledningen til krav 1,
samt anordning for gjennomfgring av fremgangsmiten som angitt
i innledningen til krav 5.

N&r en bygning skal forsynes med et tak som utad danner
bygningens yttertak og innad danner tak i ett eller flere rom
i bygningen, er oppbygging p& byggeplassen en i lang tid an-
vendt metode. Derunder bygges taket opp av sine enkelte deler
direkte pd et barende skjelett. I alminnelighet er slik opp-
bygging pa byggeplassen blitt utfgrt pd den midten at det
fgrst pd det barende skjelett er opplagt bzreelementer som £f.
eks. planker eller plater, og deretter er disse blitt for-
synt med et vanntett dekke som f.eks. takpapp, taksten av tegl,
platemateriale eller andre materialer. Fgrst nar denne delen
av arbeidet er avsluttet, er siledes bygningen under tak og
beskyttet mot nedbgr. I de tilfeller hvor yttertaket har
grenset mot innredede rbm,er taket som avsluttende arbeid for-
synt med et innertak og vanligvis med en isolasjon mellom
ytterbekledningen og innertaket.

I den hensikt bl.a. & rasjonalisere byggearbeidet og for-
korte den tid som gdr innen bygningen er under tak, har man i
en viss utstrekning gatt over fra oppbygging p& byggeplassen
til anbringelse p& det berende skjelett av prefabrikerte tak-
elementer som har omfattet samtlige eller visse av de nevnte
komponenter: barende del, ytterbekledning, isolasjon og inner-
bekledning. Foreliggende oppfinnelse angdr derfor fremstil-
ling av slike takelementer og en slik fremstilling h& naturlig-
vis i stor utstrekning tilpasses til oppbyggingen av det ele-
ment som skal fremstilles. Foreliggende tilfelle angdr da et
takelement av den art hvor takelementet i anvendelsesstillingen
oppviser en gvre hovedsakelig plan plate og med dennes under-
side forbundet bokslignende kassett, samt avstands- og isola-
sjonselementer, dekket av et panel. Den nevnte platen og
kassettene utgjgr tilsammen elementets hovedsakelig barende
del, og panelet er bestemt til & danne innertak. Ytterbekled-
ningen kan inngd i platen, men pdlegges fortrinnsvis p& den
flaten som dannes av platene til de ngdvendige takelementer

som er opplagt pd den barende del.
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Et slik takelement kan fremstilles pa rent handverks-
messig mdte ved at platen opplegges,og deretter festes pd
dens underside i tur og orden de tilkommende komponenter frem
til det avsluttende panel. Dette svarer til metodene ved opp-
bygging pd byggeplassen, og er derfor ner for hdnden & ut-
nytte. Imidlertid er en slik fremstillingsmdte urasjonell og
fgrer til hgye fremstillingsomkostninger, slik at de fordeler
som kan oppnds ved elementbygg reduseres eller elimineres.

I stedét 4 legge opp platen omvendt og anbringe komponentene
p& dens oppadvendte side, turde vere mer fordelaktig, men byr'
pd visse vanskeligheter ved at et element av denne type van-
ligvis ikke kan handteres ved lgfting og transport i denne
omvendte stilling, idet elementet er bestemt til & oppta
b¢yekréftef bare i rettvendt stilling. For & komme frem til
en rasjonell fremstillingsmetode, kreves derfor ved siden av
anvisning pd rasjonelle midler for transport, handtering, an-
bringelse 6g befestigelse av komponentene, ogs& anvisning pi
en tillempbar handteringsmetode for hele elementet.

Foreliggende oppfinnelse har til formdl & skaffe en frem-
gangsmd3te og en anordning for fremstilling av takelementer
av den nevnte type, hvilken fremgangsmite, resp. anordning,
omfatter slike midler at en rasjonell fremstilling oppnés
mens foreliggende kvalitetskrav ogsd tilgodeses.

Oppfinnelsens formdl oppnds ved & gjennomfgre fremgangs-
médten med de i karakteristikken i krav 1 angitte midler,
henholdsvis anvende en anordning med de i krav 5 angitte trekk.

P4 vedlagte tegninger er vist en utfgrelsesform av an-
ordningen, samt det ifglge fremgangsmaten og ved hjelp av an-
legget fremstilte takelement i forskjellige stadier under
fremstillingen,

Fig. 1 viser et grunnriss av anordningen, en fremstil-
lingslinije.

Fig. 2, 3 og 4 viser en del av anordningen i sideriss i
forskjellige anvendelsesstillinger.

Fig. 5-9 viser det fremstilte element i forskjellige
stadier under fremstillingen.

~Fgrst skal elementet beskrives under henvisning til fig.
9, P& denne figur, likesom ogsd pd fig. 5-8, vises elementet




i fremstillingsstilling, hvorunder det er omvendt i forhold
til anvendelsesstillingen., S&ledes vises elementet pd fi-
gurene 5-9 med yttersiden vendt nedover, mens innerpanelet
péd fig. 9 vises vendt oppover.

Elementet oppviser som sin hovedsakelig barende del
som danner et skjelett for elementer, en plate 1, fortrinns-
vis av tremateriale som f.eks. plywood eller en sponplate,
samt to pa platen festede bokslignende platekassetter 4. Ele-
mentet kan ut fra et belastningssynspunkt sies & danne en U-
bjelke med platen 1 som hoveddel og kassettene 4 som flenser.
Da man ¢gnsker & holde platetykkelsen i kassettene liten,
kommer disse til & kunne utsettes for strekk, men ikke for
trykk. Elementet m& derfor ikke l@gftes opp hengende med platen
vendende nedover., Platen 1 er av fremstillingsirsaker sammen-
satt av to plater av tremateriale, som er forbundet ved hjelp
av en skjgtelist 2. P& platen 1 er det to par distanselister 3
som bazrer platekassettene 4. I tverrsnitt har kassettene
parallelltrapesform og oppviser hver to flenser 5 ved hjelp av
hvilke de er festet til distanselistene 3. Platekassettene 4
oppviser endevegger, og disse har flenser som er festet til
tverrlister 6 (se fig. 1). Etter at platekassettene er festet
med sine flenser til listene 3 og 6, danner de sdledes hver og
en et lukket rom. Dette rom fylles helt eller delvis med et
isolasjonssjikt 7 som fastholdes til platen 1. Til platekas-
settene 4 er festet et panel 8, som bestdr av plater av plate-
materiale, fortrinnsvis trapeskorrugert plastmateriale. I
rommet mellom platen 1 og panelet 8 befinner seg utenfor plate-
kassettene 4 isolasjonslag 9, 10 og 11. Disse isolasjonslag er
omhyllet med plastfolie 12, som inneslutter isolasjonsmaterialet
som kan vare glass- eller stenull. Plastfolien strekker seg
ogsd rundt isolasjonen ved elementets endevegger. Som det frem-
gdr av fig. 1, venstre del, er hver og en av trematerialplatene
som danner platen 1, utfgrt med proporsjonene ca 120 x 240 cm,
og fortrinnsvis anvendes plater av standardformat som har
disse proéorsjoner. Nir et element er satt sammen av to plater
som er forbundet med hverandre i lengderetningen, blir bredden
av det ferdige element 240 cm. Elementets lengde varierer med
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spennvidden mellom dets opplag og kan vare f.eks. 12 m. Dette
innebarer at materialplatene m& skjgtes i lengderetningen
etter hverandre. Derunder kan listene vare forskjgvet i
forhold til skjgten slik at man f&r en sammenholdning av
materialplateskjgtene. Dette er dog ikke spesielt vist pa
tegningene, idet platene 1 av plasshensyn er relativt korte,
Kassettene p& sin side utfgres fortrinnsvis med samme lengde
som det ferdige element. Dimensjonene er imidlertid bare valgt
som eksempel, og fremgangsmdten kan tillempes ogsa for andre
format.

Anordningen eller fremstillingslinjen for fremstillingen
av elementet omfatter en f@grste rullebane 13 med en fgrste
arbeidsstasjon 14, en andre arbeidsstasjon 15 og en tredje
arbeidsstasjon 16. Banen bestdr av et antall ruller 17 pa
hvilke platene kan transporteres frem under fremstillings-
arbeidets gang. Mellom den fgrste og den andre stasjonen 14,
resp. 15, er anordnet maskiner for spikring og liming. Under
broen og arbeidende i rommet mellom to ruller 17 befinner seg
fo épikringsinnretninger som tilh¢rer spikermaskinen, og som
er anordnet til & sld spiker gjennom platen 1 og opp i lis-
tene 3. For & holde listene fast under spikringsoperasjonen
barer en bro 18 trykkruller. Spikringsmaskiner av denne art
er tidligere kjent og kan skaffes pd markedet. Mellom sta-
sjonene 15 og 16 er anbrakt en maskin for liming, som har
form av en annen bro 41 med rengjgrings- og limtilfgrsels-
anordninger som strekker seg over transportbanen 13. Ren-
gjg¢ringsanordningen bestdr av en stgvsuger med to munnstykker
som munner ut over listene 3, fulgt av munnstykker gjennom
hvilke lim kan sprgytes pa oversiden av listene 3.

I stasjonen 16 er transportrullene 17 komplettert med
ruller 19 som er tverrstilt i forhold til rullene 17. Disse
ruller bzres av en hev- og senkbar ramme, slik at oversiden
av rullene kan fgres mellom en stilling noe over oversiden
av rullene 17 og en stilling noe under oversiden av rullene
17. Ved omstilling av rammen kan sdledes transportbanen an-
vendes for transport i tverr-retningen (fra venstre mot hgyre
p& tegningen) ndr rullene 19 er hevet opp, resp. for transport

i banens lengderetning (ovenfra og nedover pd tegningen) néar



rullene 19 er senket ned.

Ved siden av transportbanen 13 er anordnet en andre tran-
sportbane 20 som er omtrent dobbelt sid bred som transport-
banen 13. Transportbanen 20 oppviser en fgrste stasjon 21
som ligger midt for stasijonen 16 og to deretter fplgende sta-
sjoner 22 og 23. Langs banen er det anordnet transportruller
25 svarende til rullene 19 pd transportbanen 13 og anordnet
pad en ramme som er hev- og senkbar for omstilling mellom tran-
sport pd langs og transport pa& tvers som beskrevet i det fore-
gdende. Ved stasjonen 22 er det et forrd8d 26 for de plater
som skal danne panelet 8. TRansportbanen 20 omgis her av to
arbeidsbroer 42 som gir passende arbeidshgyde for pisetting av
panelet. Ved arbeidsstasjonen 23, pd den andre siden av
transportbanen 20 som vender mot transportbanen 13, er det en
vendeanordning 27 som narmere fremgdr av figurene 2-4.

Mellom transportbanenes 13, 20 stasjbner 16,21 er det en
gang 28. Transportbanene 13 og 20 er hevet opp til bekvem
arbeidshgyde over gulvet, som danner gangen 28. Midt ivgangen
er oppsatt tre stolper 29, som hver barer en omkring en i
stolpen anordnet vertikal aksel svingbar bom 30. Hver av bom-
mene 30 berer ruller 31, hvis aksler er tverrstilt i forhold
til bommenes lengderetning. Oversiden av rullene 31 befinner
seg i jevnhgyde med oversiden av rullene 19 og 25 nir disse er
i den hevede stilling, i hvilken de befinner seg i samme plan.
Bommene 30 er svingbare mellom en tverrstilt stilling (vist
med helt opptrukne linjer) i hvilken de strekker seg tvers
over gangen 28 og forbinder de to rullebanene 13 og 20. N&r
samtlige tverrstilte ruller 19, 31 og 25 befinner seg i samme
hgyde, dannes sdledes en ubrutt til transportbanenes 13 og 20
lengderetning tverrstilt transportbane mellom arbeidsstasjonene
16 og 21. Ved bommenes andre svingestilling (vist med strek-
prikkede linjer p& fig. 1) er de i hovedsaken rettet langs
gangen og gir gangplass langs transportbanene 13 og 20 pa
begge sider av bommene.

Ytterligere oppviser fremstillingsanordningen en arbeids-
stasjon 32 for ferdig oppstilling av platekassettene 4 og en
hengebane 33 for transport av platekassettene fra arbeidssta-
sjonen 32 til arbeidsstasjonen 18. Dessuten finnes det et for-
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rdd for ferdig oppstilte takelement med en hengebane 35 for
transport fra vendeanordningen 27.

Den pa fig. 2-4 viste vendeanordning 27 oppviser to pa-
rallelt med hverandre lgpende horisontale aksler 36 og 37,
som hver utgdr fra to armer 38, resp. 39. Samtlige fire
armer barer en stoppekloss 40. Akslene 36 og 37 er motordrevet
og mangvrerbare pd den mdten at armene 38 kan svinges mellom
en horisontal stilling (vist p& fig. 1, 2 og 4) i hvilken de
er rettet inn over transportbanen 20 i stasjonen 23 og ned-
senket mellom dens ruller 24 og en opprettstdende stilling,
vist p3d fig. 3. Armene 39 er svingbare mellom en opprett-
stdende stilling (vist p& fig. 2) og en nedsenket stilling
(se fig. 1), rettet horisontalt ut fra transportbanen 20.

N&r begge armene stdr opprett (vist pad fig. 3) er avstanden
mellom dem noe stgrre enn hgyden av et ferdig takelement slik
som det fremgdr av fig. 3. ‘

Ved fremstillingen av takelementer opplegges fgrst en
plate av den art som danner platen 1 til det ferdige takele-
ment i stasjonen 14 p& rullebanen 13. I denne stasjon pé- '
legges listene 3 i bestemte stillinger. Fortrinnsvis er lis-
tene og/eller trematerialplatene pd& forhdnd forsynt med lim.
N& skyves platen fremover inn under broen 18,o0g herunder tryk-
kes listene 3 mot platen,og spiker sl&s inn fra undersiden.
Etter passering av maskinen med broen 18 befinner platen seg
i stasjonen 15. I denne stasjon anbringes de nevnte gavl-
lister 6 og spikres fast pd platen. Palegging av lim skjer
nd i maskinen med broen 41, hvorunder platen samtidig over-
fgres til stasjonen 16.

N&r platen med listene er fgrt til stasjonen 16, ilegges
isolasjonslaget 7, hvoretter en ferdigstilt platekassett 4
fgres fra stasjonen 32 ved hjelp av hengebanen 33 til sta-
sjonen 16 og anbringes med sine flenser 5 pd listene 3, samt
med de nevnte gavllister pd listene 6. Flensens festes ved
hjelp av et antall spiker, fortrinnsvis ved hjelp av en spiker-
pistol. Sammen med limforbindelsen ved hjelp av det i maski-
nen 18 pé&fgrte lim, f&s en sdkalt spikerliming som gir en
meget god forbindelse mellom platekassetten og listene.

Platen har under passeringen gjennbm stasjonene 14, 15 og




16 vert tilgjengelig fra begge sider p& den forholdsvis smale
transportbaﬁen 13. Bommene 30 har derunder statt i sin med
strekprikkede linjer viste stilling, slik at tilgjengelig-
heten omkring banen har vert fullstendig. N&r platekassetten
er anbrakt, svinges imidlertid bommene til den med helt opp-
trukne linjer viste stilling tvers over gangen 28. Samtidig
heves rammen med rullene 19 og rammen med rullene 20 ved dens
bortre kant (til hgyre pa& fig. 1). NAr enda et element er i
ferdig tilstand i stasjonen 16, overfgres ogsd dette til rulle-
banen 20, slik at de to elementhalvdeler blir plassert inntil
hverandre. De to elementer skjptes n& til hverandre, fortrinns-
vis ved hjelp av en list, den p& fig. 9 viste list 2.

N4 er elementemnet ferdig for komplettering av isolasjo-
nen, og dette skjer ved at isolasjonsmateriale, fortrinnsvis
mineralull i form av blokker 9, 10 og 11, og deretter plast-
folie, utlegges pad platen 1 mellom platekassettene 4. Plast-
folien svgpes deretter om blokkene og tapes fast rundt disse.
Plastfolien virker som diffusjonssperring p& det ferdige ele-
ment. Etter anbringelsen av plastfolien er det siledes-pa
platen 1, som er frilagt pd sin pd fig. 9 nedre side, anbrakt

en "pakke" bestiende av isolasjonsmateriale og de bareele-
menter som platekassettene 4 danner.

Etter avslutningen av dette arbeid i stasjonen 21 over-
fores elementemnet til stasjonen 22, hvorunder rullene 25 er
nedsenket innen elementemnet transporteres pd rullene 24 fra
stasjonen 21. I stasjonen 22 tas panelplatene 8 fra forriddet
26 og utlegges pd elementemnet. Panelplatene 8, som fortrinns-
vis bestdr av korrugert platemateriale som nevnt, festes til
platekassettene 4, hvilket kan skje med selvborende og selv-
gjengende plateskrue. Takelementet er nd i hovedsaken ferdig.
S48 lenge det var plassert pd den relativt plane transport-
banen har h&ndteringen uten vanskelighet kunnet foregd i den péa
figurene viste omvendte stilling. Nar imidlertid elementet
skal fjernes fra transportbanen 20 for videre transport, er
det ngdvendig & snu det hvis det skal kunne h&ndteres med van-
lige lgfteredskaper. Bare i denne stilling kan det nemlig opp-
ta de bgyekrefter som oppstédr under lgfting, f.eks. i to
lpftelgkker. Denne vending foregdr i stasjonen 23 ved hjelp



lgfteanordningen 27. Derunder svinges de i utgangsstillingen
mellom rullene 24 plasserte armer f@drst oppover og lpfter der-
under elementet. Samtidig svinges armene 39 til loddrett
stilling. Under transport oppover kommer elementet pi& de hel-
lende armer 38 til & hvile mot stoppeklossene 40. I opprett
stilling (se fig. 3) omsluttes sdledes elementet av armparene
39, 40 og stdr i vertikal stilling. Etter dette moment be-
gynner armene 39 3 felles nedover som vist pd fig. 4, hvor-
under elementet fglger med under stgtte av stoppeklossene 40
pa armene 39, hvilket ogsd hjelper til & tippe elementet over.
N&r armene 39 inntar horisontal stilling, er elementet s&-
ledes blitt vendt og kan na lgftes bort ved hjelp av en
tverrligger.

Som det vil fremgd av det foregdende, omfatter sidledes
fremgangsmidten et antall forholdsregler som tilsammen danner
en kjede som gir rasjonell fremstilling. Anordningen eller
fremstillingslinjen for gjennomfgring av fremgangsmiten er
derunder utstyrt med slike midler som muliggjgr en rasjonell
gjennomfgring av de forskjellige momenter.

Patentkravw

1. Fremgangsmate for fremstilling av takelement av den art
som i anvendelsesstillingen oppviser en ¢gvre hovedsakelig

plan plate (1) med i det minste é&n p& dennes underside festet,
bokslignende kassett (4) anordnet til i hovedsaken & oppta
strekkpdkjenninger, samt fortrinnsvis isolasjonselementer (7,
9-11) dekket av et nedre panel (8) hvorunder den ¢vre plate
sammen med kassetten eller kassettene (4) utgjgr takelementets

barende skjelett, som gir takelementet dets hovedsakelige styr-

ke, k arakterisert ved fglgende suksessive trinn:

at platen (1) legges opp med sin i monteringsstillingen
nedre side oppover p& en transportbane (13),
at platen forsynes med kassetten eller kassettene (4)

fortrinnsvis anbrakt pd distanseelement (3) og med i

kassetten/kassettene innesluttede forekommende isolasjons-

element (7),
at det mellom og/eller utenfor kassetten/kassettene (4)



anbringes isolasjonselementer (9-11),
at isolasjonselementene (9-11) forsynes med et dekksjikt
(12),
at det i anvendelsesstillingen nedre panel (8) anbringes
og festes til kassetten/kassettene (4),
at det ni monterte takelement vendes fra sin stilling pa
transportbanen (20) til en oppstillingsplass utenfor denne
. 0g til rettvendt stilling med den plane platen (1) ¢@verst,
og at takelementet fjernes fra monteringsstativet ved lgf-
ting i fortrinnsvis den ¢vre plane platen (1).
2, Fremgangsmdte som angitt i krav 1, hvorunder som nevnte
kassett er anordnet i det minste &n platekassett (4),
karakterisert ved at platekassetten forbehand-
les ved et separat fremstillingssted (32) og tilfgres transport-
banen (13) for anbringelse p& platen (1) i det minste i hoved-
sakelig ferdig tilstand.
3. Fremgangsmdte som angitt i krav 1 eller 2, k ar a k -
terisert ved at takelementet monteres sammen av
flere inntil hverandre lagte emneseksjoner som i tur og orden
sammenstilles av en plan plate (1) og i det minste &n kassett
og som fgres sammen ved at en fgrste seksjon fgres fra en
fgrste transportbanedel (13) til en andre transportbanedel
(20) hvoretter en andre seksjon gjpres ferdig pd den fgrste
transportbanedel (13) og fgres til den andre transportbanedel
inntil den f@rste seksjonen og fgyes til denne, hvoretter de
to seksjoner gjgres ferdig til et komplett takelement p& den
andre transportbanedelen (20).
4. Fremgangsmite som angitt i krav 3, k arakteri-
sert ved at den fgrste transportbanedel (13) er an-
ordnet for fremfgring av emneseksjonen i en bestemt retning
mellom forskjellige arbeidsstasjoner (14,15,16) mens element-
emneseksjonen ved overfgring til den andre transportbanedelen
(20), som er anordnet parallelt med den fgrste transport-
banedelen, fgres i tverr-retningen til nevnte transportretning.
5. Anordning for gjennomfgring av fremgangsmaten ifglge
krav 1-4, for fremstilling av takelement av den art som i an-
vendelsesstillingen oppviser en g¢vre, i hovedsaken plan plate
(1) med i det minste &n til undersiden festet bokslignende
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kassett (4) anordnet til i hovedsaken & oppta strekkpakjen-
ninger, samt fortrinnsvis isolasjonselementer (7,9-11) dekket
av et nedre panel (8) hvorunder den ¢vre platen sammen med
kassetten eller kassettene (4) utgjgr takelementets bareﬁde
skjelett, som gir det dets hovedsakelige styrke, k a r a k -
terisert ved at den oppviser en transportbane (13,20)
anordnet for fremfedring av elementemner under disses ferdig—‘
behandling og anordnet til & bare nevnte plate (1) i omvendt
stilling i forhold til nevnte anvendelsesstilling for montering
av de inngdende komponenter (4,3,7,9-11) ovenpd platen,og ved
sluttenden av transportbanen en vendeanordning (27) for det
ferdig monterte takelement for bortfgring av dette i rettvendt
stilling.

6. Anordning som angitt i krav 5, hvorunder i tur og orden
seksjoner av takelement fremstilles og fgyes til hverandre til
det komplette takelement, k arak terisert ved at
transportbanen (13,20) er inndelt i en fgrste del (13) og en
med denne parallell andre del, med de to deler forbundet ved
hjelp av en til nevnte transportbane tverrlgpsnde del (29-31),
slik at nevnte seksjoner kan fremstilles pa den fgrste tran-
sportbanehalvdel (13) og i tverr-retning overfgres til den
andre transportbanedel (20) for tilslutning til i det minste

én tidligere fremstilt seksjon, hvilke seksjoner etter sammen-
fpyningen fgres videre pa den andre transportbanedel (20)
hvorunder den fgrste transportbanedel (13) i hovedsaken har en
bredde svarende til bredden av en seksjon, mens den andre tran-
sportbanedel (20) har en bredde som i hovedsaken svarer til
bredden av det av flere ved siden av hverandre sammenfgyde
seksjon bestdende komplette takelement.

7. Anordning som angitt i krav 6, k arak terisert
v e d at den til de to transportbanene tverr-rettede tran-
sportbane (29-31) bestdr av et antall bommer (30), opphengt i

i hovedsaken vertikale aksler, og som i anvendelsesstillingen
er svinget til tverr-rettet stilling i forhold til den fgrste
og den andre transportbanedel (13,20) og derved forbinder dem,
og som er anordnet til & kunne svinges til i hovedsaken paral-
lell stilling med den forste og den andre transportbanedel

ndr en tverr-rettet transport ikke er forutsett, og derunder til-
late fri adkomst til den fgrste og den andre transportbanedels

sider.
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