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(57) Sammendrag

Oppfinnelsen vedrarer en profilert skinne
for understattelse av platelignende
elementer, spesielt for innlagt montering
av takplater for tak med kjelespalter. Den
profilerte skinnen innbefatter et
basislegeme (25) som i det minste i
omrader er forsynt med et T-profil og som
har et langstrakt steg (29) sa vel som en
nedre flens (4). Den nedre flensen (4) er
anbragt langs en lengdekant til steget
(29) og innbefatter to nedre
flensseksjoner (26, 27) som hver strekker
seg fra steget (29) i motsatte retninger.
Den nedre flensen (4) er fremstilt ved
beying av steget (29) og siden til den
nedre flensen (4), som er orientert bort fra
steget (29), er forsynt med et skjermband
(32). Et mangfold apninger (30) er
tilveiebragt i steget (29), hvorved minst en
av de nedre flensseksjonene er dannet av
materialseksjoner til steget (29) som er
brettet ut fra apningene, og steget (29)
bestar av et enkelt lag over i det
vesentligste hele sin overflate.
Oppfinnelsen vedrarer ogsa en
fremgangsmate for fremstilling av en
profilskinne av denne typen
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Profilert skinne og fremgangsmate for fremstilling av en profilert skinne

Foreliggende oppfinnelse vedrarer en profilskinne for
understattelse av platelignende elementer, spesielt for innfaring av en
sammenstilling av takplater for rastertak, med et basislegeme som er utformet i
det minste regionalt som T-seksjoner og som innbefatter et langstrakt steg sa
vel som et underband som er anordnet langs en langsgaende kant til steget og
innbefatter to underbandseksjoner som hver strekker seg i det vesentligste i
motsatte retninger, hvor underbandet er dannet av et overbgyd parti av steget
og siden til underbandet anbragt i avstand fra steget er tilveiebragt med en
skjermremse. Oppfinnelsen innbefatter videre en fremgangsmate for fremstilling

av en slik profilskinne.

Profilskinner av den innledningsvis nevnte typen blir for eksempel
brukt ved sammenstilling av rastertak. Ved sammenstilling av rastertak, blir det
ferst hengt opp et an profilskinner fra taket, etter hverandre i lengderetningen
og i rette vinkler til denne, sli at det tilveiebringes en rammekonstruksjon som
har innbyrdes tilstatende rektangulaere omrader i hvilke det kan innsettes
takplater. Platene blir farst fart inn pa skra i omradene mellom profilskinnene
med innbyrdes avstand og blir deretter plassert pa innsidene av underbandene i
skinnen med T-tverrsnitt. Platene blir i tillegg vanligvis sikret mot & kunne lgftes
oppover.

Rammekonstruksjonen bestar av T-hovedprofilskinner som strekker
seg parallelt og mellom hvilke det er anordnet T-tverrprofilskinner som strekker
seg rettvinklet til T-hovedprofilskinnene. Hovedprofilskinnene og

tverrprofilskinnene har vanligvis identiske strukturer ved denne prosessen.

Fra WO 9706321 A1 er det kjent en profilskinne for understettelse
av platelignende elementer med et basislegeme som er utformet i det minste
regionalt som en T-seksjon og som innbefatter et langstrakt steg, sa vel som et
nedre band, som er anordnet langs en langsgaende kant til steget og
innbefatter to nedre bandseksjoner som hver strekker seg fra steget i det
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vesentligste i motsatte retninger. Det nedre bandet er dannet av et bayd parti til
steget og siden til det nedre bandet beliggende i avstand fra steget er
tilveiebragt med en skjermremse. Profilskinnen er tilveiebragt med et mangfold

apninger i steget som er fremstilt i ett lag over hele sitt totalomrade.

Av ytterligere kjent teknikk innen dette omradet kan nevnes US
3807111 A og US 1984028 A,

Kjente profilskinner blir for eksempel fremstilt fra en remse med
platemetall som forst blir brettet 180° langs sin sentrale lengdeakse og danner
stegene slik at begge halvdeler av remsen med platemetall flatemessig er i
kontakt med hverandre. De to frie endene til den overbgyde remsen av
platemetallet blir hver igjen beyd 90° slik at de danner to underbandseksjoner til
underbandet til T-profilskinnen fremstilt pa denne maten. Et overband, som for
eksempel kan vaere utformet som en hul seksjon, er vanligvis tilveiebragt ved
lengdekanten til profilet motsatt underbandet. En kobling av festeelementer, via

hvilke profilskinnene kan henges opp, er mulig via dette overbandet.

Pa undersiden av underbandet er det vanligvis tilveiebragt en
skjermremse, som gir en ren visuell nedovervendt avslutning pa profilskinnen.

Med denne typen profilskinner er det problematisk at bandet er
fremstilt med dobbeltvegger, det vil si med dobbel materialtykkelse, pa grunn av
den symmetriske utformingen, noe som er ufordelaktig med hensyn til det
nagdvendige materialeforbruket. Siden det ngdvendige materialet utgjer en
vesentlig del av produksjonskostnadene for profilskinner, er det enskelig med
en reduksjon av det ngdvendige materialforbruket.

Videre er det vanligvis tilveiebragt apninger i steget ved jevne
mellomrom i profilskinnene av den innledningsvis nevnte typen og som danner
en type enskede knekkpunkter i tilfelle brann. Siden profilskinnene ekspanderer
i relativ stor grad pa grunn av varmeutviklingen i tilfelle brann, vil takopphenget
raskt rives av pa grunn av denne langsgaende ekspansjonen uten tilstrekkelige

331926



10

15

20

25

30

331926

foranstaltninger, slik at det er en fare for at hele takkonstruksjonen vil rase ned i
tilfelle brann.

De esnskede knekkpunkiene er tilveiebragt i form av apninger, slik
at, ved stor ekspansjon pa grunn av varmeutvikling, vil profilskinnene baye seg
ved de gnskede knekkpunktene pa grunn av krefter som oppstar ved
ekspansjon, hvorved det kan forhindres at opphenget rives av.

Fremstilling av de gnskede knekkpunktene skjer i form av
ytterligere apninger eller korrugeringer er forbundet med ekstrakostnader.

En hensikt med foreliggende oppfinnelse er a tilveiebringe en
profilskinne av den innledningsvis nevnte type hvor materialforbruket som er
ngdvendig for produksjonen kan reduseres.

Denne hensikten blir tilfredsstilt i henhold til oppfinnelsen, ved a ga
ut fra en profilskinne av den innledningsvis nevnte type, ved at minst en av
underbandseksjonene er dannet materialseksjoner av bandet som er brettet ut
av apningene. En fremgangsmate i henhold til oppfinnelsen for fremstilling av
en profilskinne for understettelse av plateformede elementer, spesielt for
innsetting av sammenstillinger av takplater for rastertak, er kiennetegnet ved at
en langstrakt materialeremse, spesielt en remse av metall eller av platemetall,
blir forsynt med et antall langstrakte innsnitt, hvor de to frie endene til
innsnittene er anordnet pa en rett linje som strekker seg i det vesentligste
parallelt med lengdeaksen til materialremsen og danner en bgyelinje; og at

materialrensen bayes over langs denne bgyelinjen.

I henhold til oppfinnelsen, blir materialforbruket for fremstilling av
profilskinner av den innledningsvis nevnte typen derved klart redusert ved en
spesiell kutte- og bretteteknikk. P4 denne maten har steget kun en en-lags
struktur slik at materialforbruket klart reduseres i forhold til konvensjonelle
profilskinner. Innsnittene kan spesielt vaere utformet i U-form, hvor
materialbandet blir bayd over i en jevn retning langs bayelinjen, hvorved det

oppstar de tidligere nevnte apningene avgrenset av innsnittene. En av
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underbandseksjonene blir ved denne fremgangsmate fremstilt av et mangfold
materialseksjoner av steget brettet ut av apningene og den andre
underbandseksjonen blir i det vesentligste dannet ved en overbgying av bandet

i et stykke.

Generelt er det ogsa mulig at beyeretningen endres alternerende
over delomrader til materialremsen slik at hver av underbandseksjonene er
dannet over delomrader av materialremsen som delvis folger hverandre fra et
mangfold materialseksjoner som er brettet ut av apningene og delvis i form av
materialseksjonen som er dannet i ett stykke i hvert tilfelle og som er bgyd i
motsatt retning i den respektive bayeprosedyren. | denne hensikt kan
innsnittene eller utskjaeringene hver veere tilveiebragt i omradet til
materialseksjonen som skal brettes over mellom delomradene og tillater en
alternerende overbretting av delomradene og strekker seg spesielt fra en
lengdekant til materialseksjonen opp til bayelinjen.

Siden materialet som opprinnelig er anordnet i bandapningene ikke
blir fiernet i en stanse- eller kutteoperasjon, men brukes direkte for & danne
minst en av underbandseksjonene, kan bade underbandet og apningene som
er ngdvendig for de gnskede knekkpunktene fremstilles i en enkelt
arbeidsoperasjon. Samtidig gar ikke materialet til bandet som blir brettet ut av
apningene til spille, men brukes direkte for & danne underbandet, hvorved det

oppnas en klart materialbesparelse.

Siden underbandseksjonen, som blir dannet pa en konvensjonell
mate av den direkte overbgyde partiet til bandet, fremdeles blir dannet uten
avbrudd i lengderetningen til den beskrevne foretrukne utfgrelsesformen og
siden skjermbandet blir tilveiebragt pa undersiden av underbandet, sikres det
en tilstrekkelig stabilitet i lengderetningen sa vel som samme visuelt perfekte
nedovervendte avslutning av profilskinnen i henhold til oppfinnelsen som ved
konvensjonelle profilskinner.

Apningene er fortrinnvis i det vesentligste fremstilt med en
rektanguleer form eller trapesform. Ved denne formen til apningen sikres pa den
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ene side en rett ytre kant til materialseksjonene brettet ut av apningene. Pa den
annen side er det mulig med en utforming av underbandet som er sa jevn som

mulig.

| henhold til en ytterligere foretrukket utfagrelsesform av
oppfinnelsen, har de to understrengseksjonene i det vesentligste samme
bredde. Det sikres herved at kontaktflatene til hver av takplatene har i det
vesentligste samme bredde eller dybde ved begge sider av steget.

Underbandet og steget er i det vesentligste rettvinklet til hverandre

slik at det dannes en optimal T-seksjon.

| henhold til en ytterligere fordelaktig utferelsesform av
oppfinnelsen, er radien til det overbgyde partiet mindre enn 3 mm, spesielt
mindre enn 2 mm, fortrinnsvis mindre enn 1 mm. Jo skarpere kanten til det
overbgyde partiet er, desto starre grad spenninger opptrer i omradet til
understrengen og derved i omradet til skiermremsen, slik at det er foretrukket
med en lett bayeradius. Bgyeradien kan imidlertid ikke vaere for stor, siden
kontakiflaten med takplatene ellers ville bli for liten. Bayingen kan for eksempel
skje ved profilvalsing eller kanting.

Basislegemet blir fortrinnsvis fremstilt av en jevn materialremse,
spesielt i form av en metallremse eller en metallplate. Pa denne maten behaver
ingen individuelle deler a forbindes med hverandre, slik at ytterligere
produksjonstrinn kan unngas. Steget og/eller underbandet gjeres i det
vesentligste flate ved denne prosessen, pa den ene side for a sikre en god
kontaktflate for platene, og pa den annen side a sikre stablebarhet for lagring.

Tykkelsen til steget og/eller for underbandet kan veere tilnaermet
mellom 0,1 og 0,5, fortrinnsvis mellom 0,2 og 1 mm, og spesielt tilnaermet
mellom 0,3 og 0,8 mm. Med disse dimensjonene oppnas det et optimalt
kompromiss mellom ngdvendig stivhet og kostnader.
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| henhold til nok en foretrukket utferelsesform, er skjiermremsen
valset pa underbandet. Generelt er det ogsa tenkelig med andre typer festing,
for eksempel liming. Den synlige overflaten til skiermremsen er fortrinnsvis
belagt for a gi et tiltalende utseende. De utovervendende lengdekantene til
underbandet er videre fortrinnsvis omgitt av skjermremsen, hvorved det dannes
en ren sideveis avslutning av underbandet pa den ene side, og pa den annen

side blir stabiliteten til T-profilskinnen ytterligere gkt.

I henhold til nok en fordelaktig utferelsesform av oppfinnelsen, er
det tilveiebragt et overband ved lengdekantene til steget anordnet motsatt
underbandet. Dette overbandet kan veaere fremstilt pa en kjent mate, for
eksempel som en hul seksjon. Overbandet kan for eksempel ogsa vaere
fremstilt pa enhver annen mate, for eksempel lignende eller identisk med
underbandet ved en bretting i henhold til oppfinnelsen, for eksempel i henhold til
krav 26.

Stivheten til profilen kan pa den ene side gkes med et overband, og
overbandet kan pa den annen side veere fremstilt for kobling til festeelementer,
spesielt opphengselementer til profilskinnen. Det er generelt ogsa mulig at
ytterligere festeapninger er utformet i steget for festeelementer, spesielt for
opphengselementer. Selv om festeelementene kan vaere festet i det
vesentligste kontinuerlig over hele lengden til profilskinnen ved hjelp av et
passende utformet overband, er det i tilfellet med festeapninger mulig a feste
festeelementer kun ved passende diskrete intervaller. Dersom ytterligere
festeapninger er tilveiebragt i steget, kan for eksempel festeelementene veere

utformet pa en kostnadseffektiv mate, for eksempel som opphengswire.

Overbandet kan fordelaktig innbefatte en langsgaende kant som er
forbundet med steget, spesielt den gvre kanten av steget. Stabiliteten til
profilskinnen gkes med denne forbindelsen som spesielt kan strekke seg over
hele lengden eller over et delomrade til steget. Forbindelsen kan fortrinnsvis
skje i denne prosessen ved stifting eller en annen passende prosess sa som
nagling eller liming. | denne prosessen kan det tilveiebringes to en eller flere
stiffesemmer. Semmene kan videre strekke seg parallelt med hverandre
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og/eller med den langsgaende utstrekningen til steget eller skratt til denne i
omrader, for eksempel i form av et siksak-manster eller et fiskebensmgnster.
Selv om den langsgaende kanten til overbandet overlapper steget omradevis
langs forbindelsesflaten, er selve steget fremdeles fremstilt i det vesentligste i et
lagg over hele omradet, siden overlappingsomrade med overbandet ikke
danner noen del av steget i dette anvendelseshenseendet.

Apningene har fortrinnsvis samme bredde i stegets lengderetning.
Bredden til apningene i stegets lengderetning er spesielt i det vesentligste den
samme som bredden til materialseksjonene til steget beliggende i stegets
lengderetning mellom apningene. Herved kan det oppnas en optimal
belastningsabsorpsjon for profilskinnen.

| henhold til en ytterligere fordelaktig utferelsesform av
oppfinnelsen, er det tilveiebragt forsterkningselementer, spesielt forsterkende
vulster i og/eller ved stegmaterialet. Forsterkningselementene blir i denne
prosessen fortrinnsvis fremstilt i og/eller ved materialseksjonene til steget
beliggende mellom apningene. Stabiliteten til profilskinnen i henhold til
oppfinnelsen blir gkt med forsterkningselementene. Minst to
forsterkningselementer er hver fordelaktig utformet i og/eller ved i det minste
noen av materialseksjonene beliggende mellom to apninger og strekker seg
utover i motsatte retninger, og starter fra materialseksjonen. For eksempel kan
det veere tilveiebragt forsterkningsvulster hvorav en eller flere er fremstilt ved
innpregning i en side av stegmaterialet og hvor en eller flere ytterligere kan

veere fremstilt ved innpreging i den andre siden av stegmaterialet.

| henhold til fremgangsmaten i felge oppfinnelsen for fremstillingen
av en profilskinne fremstilt i henhold til oppfinnelsen, blir en langstrakt remse av
materiale, fortrinnsvis en metallremse eller metallplate, tilveiebragt med et
mangfold langsgaende innsnitt som hver er anordnet pa en rett linje som
strekker seg i det vesentligste parallelt med lengdeaksen til materialremsen og
utforme en bgyelinje og hvor materialremsen blir bayd over langs denne
bayelinjen.
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Materialseksjonen til steget avgrenset av innsnittlinjene brettes ut
av steget pa grunn av begyeprosedyren og danner derved en halvdel av
underbandet til profilskinnen (kal underbandseksjonen i det etterfglgende), hvor
denne underbandseksjonen bestar av et mangfold materialseksjoner i
innbyrdes avstand fra hverandre i lengderetningen.

Den delen av steget som samtidig beyes i motsatt retning ved
beyeprosedyren danner den andre underbandseksjonen som er fremstilt i ett
stykke langs hele sin lengde. Generelt, som beskrevet over, kan de to
underbandseksjonene ogsa vaere utformet over delomrader til
materialseksjonen i hvert tilfelle alternerende av utbrettede materialseksjoner
eller ved motsatt anbragte overbgyde partier til materialseksjonen.

Steget og underbandet blir derved utformet til sin endelige form i en
enkelt bayeprosedyre og i kun ett arbeidstrinn ved fremgangsmate i henhold til
oppfinnelsen. Samtidig blir det fremstilt apninger i steget som virker som de

gnskede knekkpunktet i tilfelle av brann.

Materialremsen er fortrinnsvis bgyd tilnaermet 90° for @ danne en T-
seksjon pa denne maten.

Innsnittene kan fremstilles ved en rotasjonskuttemetode eller ved
en laserkuttemetode, ved en stanseprosedyre eller ogsa ved enhver passende
metode.

| henhold til en fordelaktig utfarelsesform av oppfinnelsen, blir
innsnittene fremstilt i U-form, spesielt med en rettlinjebasis og rette lemmer som
fortrinnsvis strekker seg rettvinklet til denne, eller en trapesform. Hayden til
innsnittene, det vil si i hvert tilfelle den rettlinjede avstanden fra bayelinjen til
punktet til det respektive innsnittet beliggende lengst bort, er fortrinnsvis av
same starrelse. Det sikres derved at alle materialseksjonene som brettes ut har
samme hgyde og at underbandseksjonen som derved blir dannet av disse
materialseksjonene har en jevn bredde, med unntak av de materialfrie

omradene beliggende mellom materialseksjonene.
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Heyden til innsnittene er videre fortrinnsvis i det vesentligste den
samme som avstanden mellom bgyelinjen og den langsgaende kanten til
materialremsen slik at de to underbandseksjonene som danner underbandet er
anordnet i det vesentligste med samme bredde og symmetrisk med hensyn til
steget.

Ytterligere fordelaktige utfgrelsesformer av oppfinnelsen er angitt i
de uselvstendige patentkravene.

Oppfinnelsen vil na bli beskrevet mer detaljert i det etterfalgende
med henvisning til utfarelsesformer og til tegningene, som viser:

Figur 1 er en perspektivskisse som viser en rammekonstruksjon til

T-profilskinner i henhold til kjent teknikk for & danne et rastertak;

Figur 2 viser en remse av platemetall med innsnittlinjer fremstilt i

henhold til oppfinnelsen;

Figur 3 er en perspektivskisse som viser en profilskinne fremstilt i
henhold til oppfinnelsen, i henhold til et mellomtrinn ved
fremstillingsmetoden;

Figur 4 viser et tverrsnitt giennom profilskinnen i henhold til fig. 3;
Figur 5 viser profilskinnen i figur 4 med en ytterligere skjermremse;
Figur 6 viser profilskinnen i figur 3 med en tilh@rende skjermremse;
Figurene 7 — 9 viser ytterligere utferelsesformer av oppfinnelsen i

tverrsnitt;

Figur 10 viser et tverrsnitt av en profilskinne i henhold til fig. 1;
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Figur 11 viser en ytterligere utfarelsesform av oppfinnelsen i
tverrsnitt; og

Figur 12 er en perspektivskisse av profilskinnen i fig. 7.

Figur 1 viser en rammekonstruksjon 1 som bestar av et mangfold

profilskinner 2 som strekker seg parallelt og rettvinklet til denne.

Profilskinnene 2 har et T-formet tverrsnitt med et langstrakt steg 3
og et underband 4 som er forbundet med dets nedre langsgaende kant. Det
nedre bandet 4 bestar av to bend til steget 3, utover i hvert tilfelle, ved hvilke to
underbandseksjoner 5, 6 er dannet og som danner kontakiflater for
platelignende elementer 7, for eksempel takplater.

Profilskinnene 2 er et overband 8 ved deres @vre langsgaende
side, hvilket er fremstilt som en hul seksjon og virker for kobling av profilskinnen

til opphengselementer 9, 10.

Det kan sees fra tverrsnittet i figur 10 gjennom en av profilskinnene
2, at profilskinnen 2 har en symmetrisk utforming. Det er ufordelaktig at steget 3
er fremstilt med et dobbeltlag, slik at det medferer et hgyt materialeforbruk.

Figur 2 viser en remse av platemetall 11 som utgjer utgangspunktet
for fremstillingen av en profilskinne utformet i henhold til foreliggende

oppfinnelse.

Et mangfold langstrakte innsnitt 12, fremstilt med U-form er,
tilveiebragt i remsen av platemetall 11 og bestar hver av tre rettlinjede delvise
innsnitt 13, 14, 15 som star rettvinklet pa hverandre. Delseksjonene 14 strekker
seg parallelt med de langsgaende kantene 16 til remsen av platemetall 11.

Videre er det tilveiebragt ytterligere festeapninger 31 i steget 29 i
figur 3, i form av hull som gjentas ved jevne intervaller. | tillegg er det fremstilt to
forsterkningsvulster 37 som hver er dannet mellom apningene 30 i
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materialseksjonene 36 og er fremstilt ved preging i overflaten til steget 29 og
strekker seg o motsatte retninger slik at en forsterkningsvulst rager ut i
tegningsplanet og den andre rager inn i det. Selv om forsterkningsvulstene 37
kun er vist i en materialseksjon 36 i figur 3, kan de ogsa veere fremstilt i de
andre materialseksjonene 36 eller i et annet omradet av steget 29 og/eller
underbandet 28.

For i sterst mulig grad a unnga bglgedannelse i underbandet 28
som oppstar under bretteprosedyren, observeres det en lav bayeradius r langs
bayelinjen 20, noe som spesielt kan sees i tverrsnittet i figur 4.

For a ferdigstille produksjonen av en profilskinne fremstilt i henhold
til oppfinnelsen, blir den nedre siden av underbandet 28 forsynt med en
skjermremse 32 som vist i figurene 5 og 6.

Skjermremsen 32 er vanligvis belagt pa minst undersiden og griper
rundt de utover beliggende langsgaende kantene 16, 33 til underbandet 20 slik
at det oppnas en ytterligere stabilisering av underbandet 28.

Apningene 30 virker samtidig som de enskede knekkpunktene for
profilskinnen fremstilt i henhold til oppfinnelsen, for eksempel i tilfelle av barn.
Dersom det i tilfelle av en brann skulle oppsta en stor langsgaende ekspansjon
av profilskinnene, vil profilskinnene knekke pa grunn av materialsvakheter pa
grunn av apningene 30 for festeelementene som profilskinnene er opphengt i
ryker, som fglge av ekspansjonen, slik at det forhindres at hele

takkonstruksjonen faller ned.

Festeelementene for opphenging fra et tak kan henges inn i
festeapningene 31, for eksempel i utferelsesformen i henhold til figur 6.
Festeelementene kan for eksempel veere fremstilt som enkle festewire med en

U-formet ende.

Det er generelt ogsa mulig at festingen av en profilskinne fremstilt i
henhold til oppfinnelsen kan skje med et gvre band 35 utformet ved den gvre
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kanten 34 til basislegemet 25. Det gvre bandet 35 kan vaere fremstilt pa en
tilsvarende mate som det avre bandet 8 i henhold til kjent teknikk som vist i figur
1 eller pa en annen mate, sa som vist i figurene 7 til 9 eller 11. | henhold til figur
11 er det gvre bandet, pa samme mate som det nedre bandet, fremstilt pa en
mate som er i overensstemmelse med oppfinnelsen, for eksempel tilsvarende
kravene 19 eller 24. Siden det @vre bandet ikke har noen gjennomgaende gvre
bandseksjoner i dette tilfellet, kan det eventuelt veere tilveiebragt med innsnitt
som samvirker med opphengselementer og derved forhindre en forskyvning av
opphengselementene i lengderetningen til profilskinnen.

Videre kan det @vre bandet 35, som vist i figur 12, ha en
langsgaende kant 38 som er forbundet via stiftesemmer 40 til den langsgaende
kanten 34 til steget 29. Stiftesemmene 40 kan danne forskjellige mgnster som
er vist som eksempel i figur 12. | motsetning til figur 12, kan det ogsa veere
tilveiebragt kun en stiftesem eller et mangfold slike stiffesemmer. En slik
forbindelse eller enhver annen hensiktsmessig forbindelse kan ogsa vaere
tilveiebragt med de andre gvre bandene vist i figur 8, 9 og 11 eller i andre
utforminger av det @vre bandet for & gke stivheten til en profilskinne i henhold til

oppfinnelsen.



10

15

20

25

30

13
Referansenummerliste.
1 Rammekonstruksjon
2 Profilskinne
3 Steg
4 Nedre band
5 Nedre bandseksjon
6 Nedre bandseksjon
7 Plateformet element
8 @vre band
9 Opphengselementer
10 Opphengselementer
11 Remse med platemetall
12 Innsnitt
13 Delinnsnitt
14 Delinnsnitt
15 Delinnsnitt
16 Langstrakt kant
17 Fri ende til innsnitt 12
18 Fri ende til innsnitt 12
19 Lengdeakse
20 Boyelinje
21 Hayde
22 Avstand
23 Materialseksjon
24 Remseformet seksjon
25 Basislegeme
26 Nedre bandseksjon
27 Nedre bandseksjon
28 Nedre band
29 Steg
30 Apninger
31 Festeapning

32 Skjermremse

331926
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34
35
36
37
38
39

14

Langstrakt kant
Langstrakt kant

@vre band
Materialseksjoner
Forsterkningsvulst
Lengdekant til gvre band
Stiftesemmer
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PATENTKRAV
1.
Profilskinne for understottelse av platelignende elementer (7), spesielt for
innsetting av sammenstilling av takplater for rastertak, med et basislegeme (25)
som er utformet i det minste regionalt som en T-seksjon og som innbefatter et
langstrakt steg (29) sa vel som et nedre band (28) som er anordnet langs en
langsgaende kant (16) til steget (29) og innbefatter to nedre bandseksjoner (26,
27) som hver strekker seg fra steget (29) i det vesentligste i motsatte retninger,
hvor det nedre bandet (28) er dannet av et bayd parti til steget (29) og siden til det
nedre bandet (28) beliggende i avstand fra steget er tilveiebragt med en
skijermremse (32), idet er utformet et mangfold apninger (30) i steget (29), og
steget (29) i det vesentligste er fremstilt i ett lag over hele sitt totale omrade.
karakterisert ved at idetminste enavde nedre
bandseksjonene (26) er utformet av materialseksjoner (23) av steget (29) brettet ut

av apningene (30).

2.

Profilskinne i henhold til krav 1,

karakterisert ved atenavde nedrebandseksjonene (26)er
utformet av et mangfold materialseksjoner (23) til steget (29) brettet ut av
apningene (30) og den andre nedre bandseksjonen (26) er i det vesentligste
dannet av et enkelt overbgyd parti av steget (29).

3.

Profilskinne i henhold til krav 1,

karakterisert ved atbegge de nedrebandseksjonene (26, 27) er
respektivt alternerende dannet regionalt av materialseksjoner av steget (29) brettet
ut av apningene (30) og av enhetlige overbgyde partier av steget (29) som grenser
opp til dem, hvor hvert delomrade til en nedre bandseksjon (26, 27) utformet som
en enhetlig overbgyd seksjon som ligger motsatt til et delomrade til den andre
nedre bandseksjonen (26, 27) dannet av materialseksjoner brettet ut av apningene
(30).
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4,
Profilskinne i henhold til et av kravene 1 til 3,
karakterisert ved athveravapningene (30) har en rett kant (14)

som strekker seg i det vesentligste parallelt med en lengdekant (16) til steget (29).

5.
Profilskinne i henhold til et av de foregaende krav,
karakterisert ved atapningene (30)idet vesentligste er utformet

med en rektangulaer form eller trapesform.

6.

Profilskinne i henhold til et av de foregaende krav,

karakterisert ved atdeutvendigliggende langsgaende kantene
(16, 33) til de to nedre bandseksjonene (26, 27) strekker seg i det vesentligste

parallelt med hverandre.

7.
Profilskinne i henhold til et av de foregaende krav,

karakterisert ved atdetonedre bandseksjonene (26, 27) har i det

vesentligste samme bredde.

8.

Profilskinne i henhold til et av de foregaende krav,

karakterisert ved atdetnedre bandet (28) og steget (29) eri det
vesentligste rettvinklet til hverandre.

9.

Profilskinne i henhold til et av de foregaende krav,

karakterisert ved atradien (r) til det overbeyde partiet er mindre
enn 3 mm, spesielt mindre enn 2 mm, fortrinnsvis smalere enn 1 mm.

10.
Profilskinne i henhold til et av de foregaende krav,
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karakterisert ved atbasislegemet (25) er fremstilt av en jevn

materialeremse, spesielt en remse av metall eller en remse av platemetall (11).

11.
Profilskinne i henhold til et av de foregaende krav,
karakterisert ved atsteget(29)eridetvesentligste flatt.

12.

Profilskinne i henhold til et av de foregaende krav,

karakterisert ved attykkelsen til steget (29) og/eller det nedre
bandet (28) belgper seg til tilnaermet mellom 0,1 og 1,5 mm, fortrinnsvis tilnsermet
mellom 0,2 og 1 mm, spesielt tilneermet mellom 0,3 og 0,8 mm.

13.

Profilskinne i henhold til et av de foregaende krav,

karakterisert ved atskjermremsen (32)er valset pa det nedre
bandet (28) eller er limt til dette og/eller er laminert pa dets synlige overflate
og/eller griper rundt det utover beliggende langsgaende kantene (16, 33) til det
nedre bandet (28).

14,

Profilskinne i henhold til et av de foregaende krav,

karakterisert ved atdetertilveiebragt et avre band (35) ved den
langsgaende kanten (34) til steget beliggende motsatt det nedre bandet (28).

15.

Profilskinne i henhold til krav 14,

karakterisert ved atdet@vre bandet(35) erfremstilt for kobling av
festeelementer (9, 10) spesielt av opphengselementer, til profilskinnen.

16.
Profilskinne i henhold til krav 14 eller krav 15,
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karakterisert ved atdetovrebandet(35)erfremstilt som en hul
seksjon.

17.
Profilskinne i henhold til krav 14 eller krav 15,
karakterisert ved atdet@vre bandet(35)er fremstilt pa

tilsvarende mate som det nedre bandet (28).

18.

Profilskinne i henhold til et av kravene 14 til 17,
karakterisert ved atdetevre bandet (35)innbefatter en
langsgaende kant (38) som er forbundet til steget (29), spesielt til den
langsgaende kanten (34) til steget (29).

19.

Profilskinne i henhold til krav 18,

karakterisert ved atdenlangsgaende kanten (38) til det gvre
bandet (35) er forbundet til steget (29) ved stifting.

20.
Profilskinne i henhold til hvilke som helst av de foregaende krav,
karakterisert ved atytterligere festeapninger (31) er utformet i

steget (29) for festeelementer, spesielt for opphengselementer.

21.

Profilskinne i henhold til hvilke som helst av de foregaende krav,
karakterisert ved atapningene (30) haridet vesentligste samme
bredde i lengderetningen til steget (29).’

22.
Profilskinne i henhold til hvilke som helst av de foregaende krav,
karakterisert ved atbredden til apningene (30)ilengderetningen

til steget (29) er i det vesentligste det samme som bredden til materialseksjonene
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(36) til steget (29) beliggende i lengderetningen til steget (29) mellom apningene
(30).

23.

Profilskinne i henhold til hvilke som helst av de foregaende krav,
karakterisert ved atforsterkningselementer (37), spesielt
forsterkningsvulster, er fremstilt i og/eller ved stegmaterialet.

24,

Profilskinne i henhold til krav 23,

karakterisert ved atforsterkningselementene (37) er fremstilt i
og/eller ved materialseksjonen (36) til steget (29) beliggende mellom apningene
(30).

25.

Profilskinne i henhold til krav 23 eller krav 24,

karakterisert ved atminstto forsterkningselementer (37) hver er
utformet i og/eller ved i det minste noen av materialseksjonene (36) beliggende
mellom to apninger (30) og strekker seg utover i motsatte retninger, og begynner
fra materialseksjonen (36).

26.

Fremgangsmate ved fremstilling av en profilskinne i henhold til hvilkke som helst av
kravene 1 til 25, for understattelse av platelignende elementer (7), spesielt for
innfaring av sammenstilling av takplater for rastertak,

karakterisert ved at

en langstrakt materialremse (11), spesielt en remse av metall eller en remse av
platemetall, blir forsynt med et mangfold langstrakte innsnitt (12), med to frie ender
(17, 18) til innsnittene (12) hver er anordnet pa en rett linje som strekker seg i det
vesentligste parallelt med lengdeaksen (19) til materialremsen (1) og danner en
bayelinje (20); og at remsematerialet (11) b@yes over langs denne bgyelinjen (20).
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27.

Fremgangsmate i henhold til krav 26,

karakterisert ved atinnsnittene (12) er fremstilt i U-form, spesielt
med en rettlinjet basis (14) og rette lemmer (13, 15) som fortrinnsvis strekker seg

rettvinklet til denne, eller i en trapesform.

28.

Fremgangsmate i henhold til et av kravene 26 til 27,

karakterisert ved athayden (21)tilinnsnittene (12), det vil si i
hvert tilfelle den rettvinklede avstanden fra bayelinjen (20) til punktet pa respektive
innsnitt (12) beliggende lengst bort, er i det vesentligste av samme sterrelse.

29.

Fremgangsmate i henhold til krav 26,

karakterisert ved at

hayden (21) til innsnittene (12), det vil si i hvert tilfelle den rettvinklede avstanden
fra bayelinjen (20) til punktet pa respektive innsnitt (12) beliggende lengst bort, er i
det vesentligste den samme som avstanden (22) mellom bgyelinjen (20) og den
langsgaende kanten (16) til materialremsen.

30.

Fremgangsmate i henhold til et av kravene 26 til 29,

karakterisert ved atinnsnittene (12) hver er fremstilt p4 samme
side av bgyelinjen (20).

31.
Fremgangsmate i henhold til et av kravene 26 til 30,

karakterisert ved atmaterialremsen (11) blir bayd over tilnsermet
90°.

32.
Fremgangsmate i henhold til et av kravene 26 til 31,
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karakterisert ved atinnsnittene (12)er fremstilt ved en
rotasjonskuttemetode eller ved en laserkuttemetode eller ved en stanseprosedyre.
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