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Ingen

Anordning for trinnvis tverrtransport av profiler, ved en langsgiende transporter
ved utlepet fra en metallstrengpresse (1) il en eller flere (8, 38, 9, 39) kjolestasjoner
og inn i en strekkrettemaskin. Under denne transporten blir hver gruppe av profiler
fastspent i sine ender mellom tenger (1, II). Tengene (I, IT) som medfalger en gruppe
av profiler i et trinn blir forskjevet fra tengene som felger neste trinn og til slutt
tengene (12) i strekkrettemaskinen i ytre posisjon. Tengene (1, 1I) for et trinn holdes
lukket til téngene for folgende trinn eller tengene (12) ved strekkrettemaskinen er
lukket. Tengene blir statfet ved vertikale stolper (18) som kan justeres vertikait i
foringer (20) som er bevegelig horisontalt ved tversgaende skinner (23, 24). De
tversgiende skinnene er utfert som bruer (23, 24), som blir stettet ved deres ender ved
vertikale langsgiende stotter satt parallelt til pressutlepet, av hvilke minst bruene (24)
som kan justeres i profilens lengderetning kan beveges med bruvognene pé de

langsgiende stottene.
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Foreliggende oppfinnelse angér en anordning for trinnvis tverrtransport av profiler, i samsvar
med den innledende delen av patentkrav 1.

Metallprofiler som er framstilt i en strengpresse tas ut fra et utlap. Utlepet kan vere et ut-
matingsbord i kombinasjon med uttrekkingsanordninger, som tidligere er kjent gjennom for
eksempel EP-B-0 300 262, eller en utlgpstransporter, som tidligere er kjent for eksempel gjennom
DE-C-3 936 177. Profilene forflyttes pa tvers individuelt eller i grupper i strengpressens arbeidstakt
over en kjaleseng og inn i en strekkrettemaskin. Etter rettingen overfores de til en langstransporter
som mater profilene til en sag eller en saks, av hvilken de kappes til kommeriselle lengder. Tilslutt
fores profilene til en stabelanordning. I utlgpet fra en strengpresse ligger temperaturen i profiler av
aluminium for eksempel innenfor omradet 450 °C til 500 °C. For at profilene skal kunne rettes med
godt resultat gjennom strekking mé deres temperatur senkes til en verdi under 80 °C, noe som skjer
ved hjelp av kjelesenga som er utformet som en tverrtransporter. Profilenes oppholdstid pa kjele-
senga, og dermed tverrtransporterens lengde, forkortes ved hjelp av vifter som er anordnet under
tverrtransporteren. Disse gir en luftstrem som nedenfra rettes mot profilene som skal kjeles (tids-
skriftet Aluminium, vol. 47 (1971) nr 9, side 545 til 549, spesielt side 547 DE-OS 2 015 664).

Mens symmetriske profiler blir balget uten 4 bli skjeve, har usymmetrisks profiler en tendens til
4 bli skjeve. Dette motvirkes gjennom at de valsete profilenes ender spennes fast i tenger, hvoretter
profilene belastes med en trekkspenning mellom tengene under tverrtransporteren. Dette er
tidligere kjent gjennom US-A 1 441 354 og DE-B 1 216 657. Trekkspenningen mellom tengene
kan bygges opp automatisk pa grunn av krympingen eller tilferes ved hjelp av en stempelsylinder-
enhet som virker pé tengene.

Nar spesielt haye krav stilles pa strengpressete profilers retthet, rettes de i en strekkrettemaskin
nér de kjgles til under 80 °C. Usymmetriske profiler, som har en tendens til & sla seg, er vanskelige
4 fore inn mellom strekkrettemaskinens spennbakker, noe som vanskeliggjer en automatisering av
arbeidet. Usymmetriske, skjevingsutsatte profiler eller grupper av profiler p& utmatingsbordet eller
utmatingstransporteren gripes derfor i endene av tengene i et tangpar, som felger med ved tverr-
transporteren og belaster profilene med en langsgiende spenning som helt eller delvis forhindrer at
profilene blir skjeve. Tengene ferer inn profilen eller den innbundete profilgruppen 1 strekkrette-
maskinens tenger og slipper dem forst nar strekkrétterﬁaskinens tenger har overtatt i fastspenningen
av profilen eller profilene. For at en tilstrekkelig produksjonskapasitet skal framskaffes anvendes to
eller flere tangpar, som ma ha en innbyrdes forskyvning av minst et spennbakkedyp for & kunne
bevege seg i sine kryssete arbeidsomrader. Tengene forskyves vekselvis for at de av innspenningen
ugunstig pévirkende endepartiene pa profilene skal kunne gjeres korte. For at tengene skal kunne
tilbakeferes til sin utgangsstilling fra en endestilling, der de overfor en profil eller en gruppe av

profiler til et annet tangpar eller til tengene i strekkrettemaskinen, oppebares tengene av vertikale
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stolpar, som er vertikalt stillbare i styringer. Disse kan forflyttes i tverrtransportretningen langs
horisontale skinner. Profilene er alltid belagt pa den ene enden pa den linja som er definert av saga
eller saksa ved pressens utlgp og strekkrettemaskinens stasjonare del, idet de horisontale skinnene
for styringen av tengene som holder fast profilene i disses ender kan anordnes stasjonzrt. Tengene
som griper profilene 1 disses andre ender ma 1 likhet med strekkrettemaskinens andre del kunne -
stilles inn pa den for det aktuelle pressprogrammet innstilte profillengde og dessuten vare utfort
slik at de kan kompensere den bglgingen av profilene som opptrer under krympingen. Hver tang og
den tilherende styrte tverrskinnen samvirker i dette henseende med ei vogn som er opphengt slik at
den kan kjeres i profilens lengderetning og er styrt i horisontale langsgiende skinner. For opp-
hengingen av vognene kreves en plattform som barer langsgaende skinner og stikker ut over
strengpressens utlgp og inn over strekkrettemaskinen med en bredde som tilsvarer lengden pa
vognenes kjerebane. Plattformen har ikke bare ulempen at den gker utstyrskostnadene, men dens
fremste ulempe er at den gjennom 4 stikke ut over tverrtransporteren vesentlig forverrer
tilgjengeligheten til denne.

Oppfinnelsens formal er nér det gjelder konstruksjonens kompleksitet og tverrtransporterens
tilgjengelighet & videreutvikle en anordning for trinnvis tverrtransport av profiler, hvilken
anordning er utstyrt med parvis anordnete tenger, som vekslende griper, folger med og med en
trekkspenning strekker profiler eller profilgrupper under tverrtransporten fra utlepet fra en streng-
presse til en posisjon i en strekkrettemaskin.

Oppfinnelsens formal oppnas ved en anordning i samsvar med den innledende delen av patent-
krav 1 ved at tverrskinnene som styrer tengene er utformet som bruer som gér over tverrtransport-
delen i dennes hele lengde og som har ispevogner som tangstyring, hvilke bruer ved sine ender
bares uppe av langsgaende bjelker som bares av stolper og som er anordnet parallelt med pressens
utlep, og av hvilke minst de bruer som kan stilles om i profilenes lengderetning for & utjevne ulike
profillengder kan forflytte langs de langsgéende bjelkene ved hjelp av bruvogner.

Om ei bru kan stilles inn i profilenes lengderetning for & kunne stilles inn langs en innspennings-
linje eller i det minste for & kunne stilles inn pa den aktuelle profillengden, ma bruas bruvogner
styres slik at de beveger seg synkront. Videre mé bruvognene kunne 14ses 1 en arbeidsstilling i
forhold til de langsgéende bjelkene. Denne utfareisesformen av oppfinnelsen innebarer sdledes at
brua som barer et av tangparene for fastspenning av en profil eller en gruppe av profiler skal kunne
forflyttes synkront av sine bruvogner eller at styringen av et av tangparene i langsskinner pa en
lepevogn som samvirker med brua skal kunne forflyttes minst en strekning som bestemmes av den
fastspente profilens eller profilgruppens strekking og krymping.

En enkel energitilfersel framskaffes gjennom at elektromekaniske linezre drivenheter, som er

drevet av trefasmotorer, er anordnet for lukking av tengene, for tangstolpenes vertikale slag-
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bevegelser i sine styringer og eventuelt for langsgaende forflytning av bruene i sine bruvagner eller
av tangstyringene 1 sine lgpevogner.

Den innspente profilen eller profilgruppen ligger under tverrtransporteren ogsa pa tverrtransport-
béndet. Derfor drives lopevognene for tengene 1 samsvar med en foretrukket utfereisesform av
oppfinnelsen av dynamiske servomotorer synkront med tverrtransportbéndet.

Oppfinnelsen vil i det felgende forklares nzermere ved hjelp av eksempel pa utferelse og med
referanse til vedlagte tegninger, der

fig. 1 viser et riss sett ovenfra av en strengpresselinje med tverrtransportanordning i samsvar
med oppfinnelsen,

fig. 2 viser et sideriss 1 forsterrelse i planet II-II av tverrtransportanordningen i samsvar med fig. 1,

fig. 3 viser i samme skala et riss sett ovenfra av omradet 11 i fig. 2,

fig. 4 viser en variant av detaljen vist i fig. 3,

fig. SA til SE viser fuksjonsforlepet i et sideriss som i fig. 2 i forminskning,

fig. 6A til 6E viser funksjonsforlapet for et annet utferelseseksempel,

fig. 7 viser et sideriss og fig. 8 et riss ovenfra (motsvarende fig. 2 og 3) av en variant med tre
kjelesoner i stredet for to,

fig. 9 en detalj og fig. 10 en ytterligere variant, i et aksialtsnitt,

fig. 11 varianten i samsvar med fig. 10 i tversgende snitt, og

fig. 12 varianten i samsvar med fig. 10 sett ovenfra.

I risset ovenfra av strengpresselinja i fig. 1 benevnes strengpressa med 1. En utmatings-
transporter 2 strekker seg 1 lengderetning X 1 forlengelsen av strengpressas 1 akse. Den samvirker
med en enkelt- eller dobbeltvirkende uttrekksanordning 3, hvis eventuelt to gripere vekselvis griper
en profil eller profilgruppe som mates ut fra strengpressa og trekker den ut. (Nar benevnelsen
"profilgruppe" anvendes i fortsettelsen representerer uttrykket ogsé en enkel profil.) Ei saks 4 og ei
sag 5 anvendes for 4 kappe den utmatete pressete profilgruppen til den enskete lengden, som er
minst L ;, og heyst L, ... Av separate styrbare tverrtransporterer 6 og 7, som har et overlappende
arbeidsomréde, fores de kappete profilgruppene fra utmatingstransporteren 2 trinnvis til en ferste
kjolesone, og deretter til en andre kjslesone, hvoretter .dc plassers pa akselinjen 10 for en strekk-
anordning. Denne dannes av et stasjonzrt spennhdde 11, som utferer strekkbevegelsen, og et mot-
hode 12, som kan stilles inn pa profilgruppenes aktuelle lengde. Etter strekkretningen mates profil-
gruppene ut av strekkanordningen av en tverrtransporter 13 og plasseres pa en langsgaende
transporter 14, p& hvilken de feres til en justeringsanordning 15.

Ved pressing av profiler som er tilbgyelig til 4 bli skjeve ved kjaling, spennes profilgruppene
fast 1 tenger ved sine ender. De holdes senere spent i lengderetningen med en spenning som helt

eller for en stor del forhindrer framkomst av skjeving. Hver tang omfatter en nedre bakke 16 og en
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ovre bakke 17 (fig. 2). Den nedre bakken 16 er forbundet i rett vinkel med en stolpe 18, mens den
gvre bakken 17 er forbundet med ei hylse 19, og ved hjelp av denne kan forflyttes langs stolpen 18
nér tanga skal lukkes og dpnes. Stolpen 18 kan 1 sin tur forflyttes vertikalt i en styring 20, som er
utformet med en lgpevogn og kan kjeres langs ei av bruene 21, 22, 23, 24 i tversretning. Stolpens
18 forflytningsstrekning i styringen begrenses nedover av en stoppflens 18a. En linezr driv-
anordning 25, som virker pé den gvre bakken 17 for & dpne og lukke tanga, statter mot styringen 20
via en konsoll 20a. Nér tanga nar sin sterste &pningsvidde ved den linezre drivanordningen 25 opp-
overrettete bevegelse, stoppes hylsa 19 paden avre bakken 17 av et anslag 18b p stolpen18. Deri-
gjennom leftes stolpen og dermed ogsé den nedre bakken 16, s& mye at den nedre bakken blir
belagt ovenfor tverrtransporterenes 6 og 7 overside med en hoydeforskjell som motsvarer den
starste beregnete profilheyden og derfor kan tverrforflyttes ut over profilene.

Avstanden mellom bruene 23/24 og 21/22 stilles inn slik at de motsvarer den beregnete profil-
lengden. Bruene 21, 22, 23 og 24 strekker seg over hele tverrtransportdelen fra utmatingstrans-
porteren 3 til den langsgaende transporteren 14 med den farste tverrtransporteren 6, den andre
tverrtransporteren 7 og den tredje tverrtransporteren 13. Bruene bares av bjelker som er anordnet
pa solper, med langsgéaende bjelker 26 for bruene 21 og 22 og langsgaende bjelker 27 for bryggene
23 og 24, og kan kjeres langs de langsgdende bjelkene ved hjelp av bruvogner 28. Lengden til de
langsgéende bjelkene 27 er avpasset til forskjelien mellom de storste og minste forekommende
profillengdene. De langsgaende bjelkene 26 dimensjoneres for en kort kjareveg for bruene 21 og
22 om strekkrettemaskinens mothode 12 ikke kan omstilles trinnlgst, men i trinn som bestemmes
av posisjonssperrer og utjevnes ved forflytning av trekkrettemaskinens spennhode 11. I annet
tilfelle kan bruene 21 og 22 vare fast forbundet med de langsgaende bjelkene 26.

Ved at profilgruppen spennes fast mellom tangparene, leder den krympingen som folger av
kjelingen til at det automatisk bygges opp en trekkspenning i profilgruppene. For at en trekk-
spenning med en bestemt, konstant sterrelse skal vare tilgjengelig fra begynnelsen kan i1 det minste
den ene tanga i hvert tangpar forflyttes i den fastspente profilgruppens lengderetning med ei kraft
som tilsvarer den gnskete trekkspenningen, for eksempel ved at brua som bearer tanga forflyttes. En
bruvogn som er egnet for formalet er vist i fig. 9. Bruvogna 28 kan sperres 1 forhold til den langs-
gaende bjelken 27 ved hjelp av en klemanordning 29 (;g er utstyrt med en slisse 30 der et glide-
stykke 31, som er forbundet med brua 23, kan forflyttes i lengderetningen. En linezr drivanordning
32 forflytter brua 23 til sammen med dets glidestykke 31 1 slissen 30. Forflytningen skjer synkront
for begge bruvognene som herer til ei bru. Trekkspenningen som uteves pé profilgruppen tilferes i
passelige andeler av de linezre drivorganene. Glidestykkenes 31 frie bevegelighet i slissene 30 er
dimensjonert for & veare tilstrekkelig for den bevegelsesstrekning som blir fslgen av profilenes

krymping og strekking. Nir bruene skal forflyttes sterre strekninger lgses klemanordningen 29,
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hvoretter de to bruvognene som herer til ei bru og som er utstyrt med lepehjul 34, forflyttes
synkront ved hjelp av trekkliner 33.

Av fig. 3 framgér at tengene I og II er anordnet p motstdende sider av bruene 23 og 24, slik at
bakkene 16 og 17 i tanga I i tversretning ligger pa linje med det motstidende hodets 12 bakker i
strekkanordningen og at bakkene 16 og 17 i tanga II blir belagt noe utenfor denne forbindelses-
linjen, slik at endestykkene som pavirkes ubetydelig av fastspenningen av profilene blir s& korte
som mulig. P4 tilsvarende vis er ogsé de motstdende tengene til tangparets tenger I og II anordnet
pé bruene 21 og 22 i forhold til bakken 1 strekkanordningens strekkhode 11.

I fig. 4 vises en variant med en ensete bru 35, som for eksempel kan erstatte de to bruene 21 og
22. Utferelsen kan spesielt anvendes for 4 bere de tenger i tangparene som er plassert pa en fast
fastspenningslinje eller en fastspenningslinje som behever & forflyttes bare ubetydelig for & utjevne
trinnavstanden for spennhodet 11. Tengenes I bakker 36 og tengenes II bakker 37 er forskjovet i
retning mot hverandre under brua 35 for & gjere de av den vekselvise innspenningen ubetydelig
pavirkete endestykkene pé profilene sa korte som mulig.

Funksjonsforlepet vises i fig. SA til SE. Som utgangsposisjon i fig. SA har blitt valgt et tidspunkt
da en forste profilgruppe er fastspent 1 tangparet med tanga I og befinner seg over kjglesonen 8 og
en andre profilgruppe er fastspent i tangparet med tanga Il og befinner seg over kjolesonen 9. Etter
den nedvendige kjslingen tverrforflyttes den profilgruppen som befinner seg over kjslesonen 9,
med opprettholdelse av fastspenningen 1 tangparene med tanga II fra til strekkretteanordningens
akselinje 10. Der spennes den fast mellom bakkene i spennhodet 11 og mothodet 12 for & strekk-
rettes. Nar profilgruppen spennes fast mellom bakkene i spennhodet 11 og mothodet 12 &pnes tang-
parets tang II og motstdende tang, hvoretter tengene II forflyttes tilbake ovenfor profilgruppen, pa
nytt senkes ned framfor profilgruppen og forflyttes til samme posisjon som tengene I, hvoretter de
tar over fastspenningen av den profilgruppen som befinner seg ovenfor kjelesonen 8 (fig. 5B).
Deretter kan tengene I apnes. Tengene I og II tverrforflyttes nd sammen, til tengene II med den
forste profilgruppen stopper ovenfor kjslesonen 9, mens de dpnete tengene I forflyttes ytterligere i
tverretning og leftes opp bak den ferste profilgruppen, forflyttes tilbake ovenfor den, senkes ned pa
nytt (fig. 5D) og til slutt forflyttes til utmatingstransportaren 2 for a ta imot neste profilgruppe nar
denn har blitt trukket ut av uttrekkingsanordningeﬁ 3 (ﬁg. 5E). Deretter spennes denne profil-
gruppen fast av tengene I og feres inn over kjslesonen 8. Dermed har en arbeidssyklus blitt fullfoert.

En annen variant og et funksjonsforlep som kan gjennomferes med denne varianten er vist i fig.
6A til 6E. Varianten skiller seg ved at tengene Iib i tangparet som overferer en profilgruppe til
strekkrettemaskinens 10 tenger er dpne i tverrtransportretningen i stedet for 1 motsatt retning mot
tverrtransportretningen, som er tilfellet ved utfarelseseksempelet i samsvar med fig. 2 og 3.

Foranstaltningen har den fordelen at tengene 1Ib kan Kjere ut i motsatt retning mot tverrtransport-
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retningen i forhold til den i strekkrettemaskinen 10 fastspente profilgruppen og at tverrtrans-
porteren 13b kan forkortes med den strekning som behgves for utkjeringen av tengene II ved utfor-
elseseksempelet i samsvar med fig. 2 og 3. Like mye kan bruene 23b, 24b forkortes. Funksjons-
forlepet blir det falgende: 1 den i fig. 2 og 3 viste utgangsposisjonen befinner seg en profilgruppe
over hver kjglesone 8 og 9. Etter tilstrekkelig oppholdstid under strengpressas arbeidssyklus over-
feres den ene profilgruppen av paret av tenger IIb fra kjglesonen 9 til spennbakkene i strekkrette-
maskinen 10 med dets spennhode 11 og motstiende spennhode 12 og spennes fast i disse. Samtidig
forflyttes paret av tenger I med den i disses fastspente profilgruppe fra kjelesonen 8 til kjelesonen
9, som vises i fig. 6B. Etter tengene IIb dpnes fores de bort i motsatt retning av tverrtransport-
retningen, heves vertikalt, fares bort ovenfor den i tengene I fastspente profilgruppen, senkes ned
framfor denne (fig. 6C) og forflyttes framover sa langt i tverrtransportretningen at de kan overta
den profilgruppen som er plassert over kjslesonen 9 og fastspenning av denne. Deretter &pnes
tengene I og fares bort i transportretningen, heves vertikalt, forflyttes i motsatt retning mot tverr-
transportretningen til en posisjon framfor den profilgruppen som er plassert over kjslesonen 9, der
de senkes ned. Nar uttrekkingsanordningen 3 har matet ut en ny profilgruppe p& utmatingstrans-
porteren 2 (fig. 6D) forflyttes tengene I 1 motsatt retning mot tverrtransportretningen for 8 hente
profilgruppen pé utmatingstransporteren 2, som vises i fig. 6E. Deretter forflyttes denne profil-
gruppen inn over kjolesonen 8 av tengene 1, og en arbeidssyklus har blitt fullbyrdet.

Fig. 7 og 8 viser en variant som har tre kjelesoner 38, 39 og 40 i stedet for to ved utferelses-
eksempelet i samsvar med fig. 2 og 3. Det bveheves fire tenger I, I1, III og IV og tangpar for 4
forflytte profilgruppene stadig fastspent fra utmatingstransporteren 2 til strekkanordningens akse-
linje 10. Tengene I og III ligger pa linje med mothodets 12 tenger, hhv. den ikke viste delen av
spennhodet 11, mens tengene II og IV er anordnet med sine bakker pé ei linje med en forskyvning
av noe mer enn bakkenes dyp i lengderetningen. Funksjonsforlapet er i prinsippet det samme som
beskrevet med henvisning til fig. SA til SE. Med utgangspunkt i den situasjonen som er vist i fig. 7
og 8 med en profilgruppe innfert i strekkanordningen, apnes tengene IV, og forflyttes bort over
profilgruppen til samme posisjon som tengene III, der de lukkes. Nar dette er gjort &pnes tengene
M1 og forflyttes bort over profilgruppen til samme posisjon som tengene I, der de lukkes. Til slutt
&pnes tengene I og forflyttes bort over profilgruppen for a hente en ny profilgruppe nér en slik
mates ut pa utmatingstransporteren. Nar den i strekkanordningen rettete profilgruppen fores ut av
strekkanordningen av tverrtransportgren 13, tverrforflyttes tengene I, II, III og IV med de i disse
fastspente profilgruppene til neste posisjon, hvoretter en ny arbeidssyklus kan innledes.

Ved utferelseseksemple som er vist i fig. 10, 11 og 12 dannes hver av bruene 41 og 42 av to
tverrskinner 41a, 41b og 42a, 42b. Tverrskinnene 41a, 41b er forbundet med bruvogner 41¢ og

tverrskinnene 42a, 42b med bruvogner 42c¢. Ei lepevogn 43 kan forflyttes i tverretningen mellom
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bruenes 41 tverrskinner 41a og 41b og ei lepevogn 44 mellom bruenes 42 tverrskinner 42a og 42b.
Forflytning skjer synkront med forflytning av tverrtransporterene 6 og 7, av hvilke profilgruppene
stgttes utover fastspenningen i tengene. Lopevognene 43 og 44 er utstyrt med langsgéende skinner
45, som styringer 46 kan forflyttes i. Styringene 46 er for avrig utfert som styringene 20 ved
utferelseseksempelet i samsvar med fig. 2 og 3. Det henvises til beskrivelsen for disse. Styringene
46 forflyttes i skinnene 45 av linezre drivanordninger 47, av hvilke profilgruppene belastes med
den nedvendige trekkrafta. Bruvognene 41c, 42¢ kan forflyttes ved hjelp av trekkliner og kan lases
til de langsgéende bjelkene 27 ved hjelp av klemanordninger.

Utforelseseksempelet i samsvar med fig. 10, 11 og 12 dimensjoneres fortrinnsvis slik at
skinnene 45 og styringenes forflytningsstrekning langs skinnene 45 velges pa en slik méte at
tengene I og II fra en posisjon som ligger pa tvers av linja S, som tilsvarer tengenes posisjon ved
overferingen av profilgruppen til strekkanordningens tenger, kan forflyttes pa langs i motsatte
retninger en strekning som tilsvarer stikkvegen R mellom de innbyrdes kryssende tengene 1 og II
med tillegg av den strekningen som er bestemt av profilenes krymping og strekking. Dermed kan
profilgruppene forflyttes fra utmatingstransporteren 2 til strekkanordningen under stadig fast-
spenning, idet tengene I og II beveger seg langs den linja S som utgjer overfering av profil-
gruppene til strekkanordningen. I kryssingsomradet kan den tilbakegiende tanga feres til siden
med den utovergéende tanga stikkmal R, hvoretter den vender tilbake til linja S som falges av de
utgéende tengene. Tanga I med en fastspent profilgruppe passerer dermed utgéende fra posisjonen
A posisjonene B og C via kjglesonene 8 og 9, og nér posisjonen D, der profilgruppen overfores til
strekkanordningens tenger. Tanga I dpnes deretter og forflyttes til posisjonen E, heves og forflyttes
bort over profilgruppen til posisjonen F. Der skjer langsgaende forflytning med stikkvegen R til
posisjonen G, fra hvilken tanga I forflyttes tilbake til utgangsposisjonen forbi tanga II. Tanga Il
passerer utgaende fra posisjonen A ogsé posisjonene B, C og D, der profilgruppen som sitter i
denne tanga overfores til strekkanordningens tenger. Etter at tanga II apnes fores ogsa denne til
posisjonen E, heves og forflyttes bort over profilgruppen til posisjonen F. Der skjer langsgéende
forflytning med stikkvegen R til posisjonen H, fra hvilken tanga II forflyttes tilbake til utgangs-

posisjonen forbi tanga I.

Patentkrav:

1. Anordning for trinnvis tverrtransport av profiler, spesielt grupper av profiler, fra en langs-
gaende transporter ved utlepet fra en metallstrengpresse (1) til en ferste og eventuelt en andre og

ytterligere {(8, 38), (9, 39), (40)) kjelestasjon og inn i en strekkrettemaskin (10), idet
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a) hver profil eller gruppe av profiler under denne tverrtransporteren er fastspent i sine ender
mellom tengene (I, IL, I1I, IV),

b) tengene (I, II, III, IV) som medfslger en profil eller gruppe av profiler i et trinn, og tengene
som felger med neste trinn og til slutt strekkrettemaskinens (10) i1 ytterligere anordnete tenger er
vekselvis forskjevet i profilenes langsgiende retning en avstand som tilsvarer spennbakkenes (16,
17) dybde,

¢) tengene (I, I, ITI, I'V) holdes lukket i et trinn til tengene for et etterfalgende trinn har blitt
lukket, hhv, tengene i strekkrettemaskinen (10) er lukket,

d) de 1 tverrtransportretningen (Y) til siden &pne tengene bares oppe av vertikale, i styringer (20)
vertikalt stillbare stolper (18) og styringene (20) i sin tur styres horisontalt av tverrskinner (21, 22,
23, 24, 35, 41, 42) og kan forflyttes 1 tverretningen (Y), idet tengene (1, 11, III, IV) etter at de 1
trinn-endeposisjonen heves opp over profilen eller gruppen av profiler gjennom en horisontal tverr-
forflytning og en vertikal forflytning kan tilbakeferes til utgangsposisjonen for & hente en etter-
felgende profil eller gruppe av profiler, og idet

€) tverrskinnene (23, 24) som kan stilles om i profilenes langsgaende retning (X) for utjevning
av profillengdene, oppebares av kjgrbare vogner, som styres av horisontale langsgaende skinner,
karakterisert ved at tverrskinnene (23, 24) som styrer tengene er utformet som bruer (21, 22, 23,
24, 35, 41, 42), som gar over tverrtransportdelen i dennes hele lengde,og som har lapevogner (20,
43, 44) som tangstyringer, hvilke bruer ved sine ender bares opp av langsgaende bjelker (26, 27),
som er parallelle med pressens utlgp (2) og som beres av stolper, og av hvilke minst de bruene (23,
24, 41, 42) som kan stilles om i profilenes langsgaende retning (X) kan forflyttes langs de langs-
géende bjelkene (27) ved hjelp av bruvogner (28, 41c, 42c¢).

2. Anordning i samsvar med krav 1,

karakterisert ved at de to bruvognene (28) for den ene brua (23, 24) kan forflyttes synkront og kan
lases i forhold til de langsgiende bjelkene (27) og at hver bru (23, 24) kan omstilles synkront i
langsretningen 1 sin bruvogn (28) minst den ene strekningen som tilsvarer strekkingen og

krympingen for den eller de innspente profilene.

3. Anordning i samsvar med krav 1,

karakterisert ved at de to bruvognene (41c, 42¢) for den ene brua (41, 42) kan forflyttes synkront
og kan lases i forhold til de langsgéende bjelkene (27), og at hver bru (41c, 42¢) er utstyrt med en
eller flere lapevogner (43, 44), idet hver lapevogn (43, 44) oppebarer langsgéende skinner (45) der
ei tang (1, I1, III, IV) med tangstyring kan stilles om i langsretningen en strekning som er minst lik

summen av strekkingen og krympingen for den eller de fastspente profilene.
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4. Anordning i samsvar med et av de foregéende krav,
karakterisert ved at tengene (IIb) i tangparet som overferer en profil eller en gruppe av profiler til
tengene i en strekkrettemaskin (10) i det siste trinnet dpnes til siden 1 den motsatte retningen, dvs. 1

tverrtransportretningen.

5.Anordning i samsvar med et av de foregédende krav,

karakterisert ved at elektromagnetiske linezre drivere som er drevet av trefasmotorer er anordnet
for lukking av tengene, for tangstolpenes (18) vertikale bevegelser i sin styringer (20) og eventuelt
for langsforflytning av bruene (23, 24) i sine bruvogner (28) eller av tangstyringene (46) 1 sine lop-
vogner (43, 44).

6. Anordning i samsvar med et av de foregéende krav,

karakterisert ved at lepevognene (20, 43, 44) for tengene drives av dynamiske servomotorer
synkront med bandhastigheten for tverrtransportbéndene (6, 7) for transport av en profil eller
gruppe av profiler.

7. Anordning 1 samsvar med et av kravene 1, 3, 5 eller 6,

karakterisert ved at den har to bruer (41, 42) langs bruene i tverretning kjorbare lgpevogner (43,
44), langsgéende tangstyringer (46) anordnet pa lepevogner (43, 44) i rommet mellom bruene (42,
42), som kan forflyttes i tversretning sammen med lepevognene (43, 44) og i1 langsgaende retning 1
forhold til lepevognene (43, 44), idet avstanden mellom bruene (41, 42) og tangstyringens (46)
langsforflytningsveg i forhold til lapevogna (43, 44) er valgt slik at hver tangstyring fra en fram-
skjevet posisjon i midten (S) kan forflyttes inn mot den tilherende brua (41, hhv. 42) med stikk-
vegsstrekningen (R) mellom kryssende tenger (I, IT) og tangstyringer (46), slik at en proﬁlgruppé
som hentes opp fra utmatingstransporteren (2) av ei tang (I, hhv. II) kan forflyttes med opprett-
holdelse av fastspenningen i denne tanga (I, hhv. II) fra til overferingen til strekkanordningens

tenger i spennhodet (11) og det motstdende hodet (12).
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