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Keksinnon kohteena on liikkuva metal-
lirakennuksen muodostuskone (30, 34,
38, 40, 68, 74), joka muodostaa en-
nalta maaratyn pituisen paneelin (P)
littean metallin kelasta ja sitten
muovatut paneelit poimutetaan jatku-
vatoimisesti niiden sivureunoissa
(C4) lujuutta varten ja kaareutetaan
valikoivasti poimuttamalla paneelin
pohjaa (C.). Poimutus ja kaareutus
ohjataan automaattisesti siten, etta
voidaan muodostaa rakennuspaneelit,
joissa on pystysuuntaiset seinat ja
kaareutettu katto. Siirrettava poimu-
tusrulla (70, 72) asemoidaan auto-
maattisesti ohjaamaan kaarevuutta ja
rulla on ketjukayttoinen (94, 98,
102) siten, etté sita voidaan siirtaa
vaikuttamatta sen rotationaaliseen

kayttoon.



Uppfinningen avser en roérlig form-
ningsmaskin ( 30, 34, 38, 68, 74) for
en metallstruktur, som bildar en panel
(P) av forutbestamd langd av en rulle
av flatmetall och darefter veckas de
formade panelerna kontinuerligt i de-
ras sidokanter (C,) f£&6r fasthet och
bdjes selektivt genom att vecka pane-
lens botten (C,). Veckningen och bdj-
ningen styrs automatiskt sd, att bygg-
nadspanelerna med vertikala vaggar och
ett valvt tak kan byggas. En férskjut-
bar veckningsrulle (70, 72) monteras
for att automatiskt styra béjningen
och rullen ar kedjedriven (94, 98,
102) sa, att den kan férskjutas utan
att paverka dess rotationell drift.
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Kone ja menetelma kaarevakattoisten, pystyseinamaisten
itsekantavien metallirakennuksien ja rakennuskonstruktioiden
muodostamiseksi. - Maskin och forfarande for bildandet av
sjalvbarande metallbyggnader och byggnadskonstruktioner med

5 valvda tak och vertikala vaggar.

Tama keksinto kohdistuu parannuksiin koneissa ja menetelmis-—
sa metallirakennuksen ja rakennuskokoonpanojen konstruoimi-
seksi, ja viela erityisemmin se kohdistuu kaarevakattoisiin,
10 pystyseinamaisiin, itsekantaviin metallirakennuksiin, jotka
on muodostettu viereisista yhteensaumatuista paneeleista ja
menetelmaan ja koneeseen sellaisten paneelien muodostamisek-

si.

15 Tekniikan tasossa tunnetaan metallirakennuksien valmistami-
nen viereisista muotoilluista metallirakennuspaneeleista,
jotka ovat kaarevia tai kayristettyja, koottuina vierekkain
ja saumattuina yhteen. Kts. esimerkiksi Knudson-patentti
3,902,288 (1975) sellaisen rakennuksen esittamiseksi, jossa

20 kattopaneelit ovat taysin kaarevia tai kayria ja ulottuvat
perustukseen. Sellaisissa rakennuksissa kattopaneelit jatku-
vat rakennuksen sivuseinina ja rakennuksen peruskonstruktio
on jatkuvan kaaren tai puoliympyran muodossa katsottaessa

:p paadysta. Kone metallipaneelien tekemiseksi sellaista raken-

_Q{ZS nusta varten, missa muovatut paneelit ovat poimutetut laati-

:; kon sivureunojen lisaksi myos pohjasta kaarevuuden muodosta-—
miseksi, on esitetty Knudson-patentissa 3.842,647 (1974).
Menetelma rakentaa rakennus viereisten paneelien avulla,
jotka ovat saumatut yhteen, on kuvattu Knudson-patentissa

30 3,967,430 (1976). Levynsaumauslaite saumojen muodostamiseksi

""" tekniikan tason Knudson-patenttien vierekkaisten paneelien

valille on esitetty Knudson-patentissa 3,875,642 (1975).

.:;5 Knudson-patenttien edustaman tekniikan tason omistaa yhtio

,,,,, M.I.C. Industries, Inc., Reston, Virginia, joka on kaupal-

35 listanut kyseisen tekniikan tason liikkuvissa K—Span(R)—

koneissaan.
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Kaarevalla rakennuskonstruktiolla, s.o. konstruktiolla,
jonka seinat ja katto ovat taysin kaarevat, on etuja mutta
myos useita rajoituksia. Yksi rajoitus on pystyseinien
puuttuminen, mika rajoittaa pystysuuntaisen tilan kayttoa.
Usein metallirakennuksien kayttajat haluavat pystyseinat
seka esteettisia tarkoituksia varten etta sallimaan suurem-—
man tilankdytdn ldhelld rakennusten reunoja. Lisaksi tunne-
tuilla tekniikan tason koneilla on rajoitus metallipaneelien
muovaamiseen kaytetyn teraksen paksuudessé johtuen koneen
rajoituksista. Sellaisten metallirakennuksien peruskoko ja
lujuus on myos rajoitettu paikallisten tuulikuormien ja
eldavan kuorman rajoitusten johdosta, kuten maaritetty raken-
nusmaarayksissd kansallisesti ja maailmanlaajuisesti. Naiden
rakennusmaaridysstandardien tullessa entista konservatiivi-
simmiksi, rakentaja on tehokkaasti rajoitettu vain tietyn
kokoisiin rakennuksiin. Taysin kaareutettu rakennus on
rajoitettava kooltaan, jotta estetaan ylikuormitus, kuten
voisi esiintya liiallisissa tuulikuormissa, jotka hurri-
kaanit muodostavat. Kuitenkin, kun kokonaiskatonkorkeus
vahennetaan likimaarin yhteen viidesosaan rakennuksen koko-
naisleveydesta, hurrikaanituulet eivat vaikuta rakennukseen
niin paljon johtuen pienentyneesta julkisivupinta-alasta.
Niinpa alalla on tarve metallirakennukseen, joka on muodos—
tettu jatkuvista paneeleista, joita ei ole taysin kaareutet-
tu vaan joissa on suorat pystysuuntaiset seinat, samalla kun
kdytetaan hyvaksi tekniikan tason saumatun paneelikonstruk-
tion taloudellisuutta. Sellaiset pystyseinamaiset rakennuk-—
set tyydyttaisivat alalla olevan tarpeen tilan, taloudelli-

suuden, kayttokelpoisuuden ja lujuuden suhteen.

Y113 esitetyn tekniikan tason lisaksi Knudson-patentti
4,039,063 (1977) kuvaa poistolaitteen ja menetelman muovat-
tujen paneelien kasittelemiseksi kaarevien metallirakennuk-
sien muodostamiseksi. Kuten patentissa on esitetty, poisto-
pyorat voidaan sijoittaa keraamaan kaareutetut paneelit.
Alalla esiintyy lisapatentteja muodostamaan ja kokoamaan

suhteellisen laajoja paneeleja kaarevia metallirakennuksia
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varten, kts. Knudson-patentit 4,364,263 (1982), 4,505,143
(1985), 4,505,084 (1985) ja levynsaumauslaite niita varten
Knudson-patentissa 4.470,183 (1984). Nama patentit omistaa

3

M.I.C. ja ne on kaupallistettu M.I.C.:n Super Span(R) siir-
rettavissa metallinmuovauskoneissa. Tekniikan tasossa kaaren
sadetta voitiin saataa vain manuaalisin valinein. Lisaksi
kaaren sadetta voitiin saataa haluttuun kaarevuuteen vain
kun koneessa ei ollut mitaan materiaalia. Toimenpide sateen
saatamiseksi sisalsi numerotaulujen asettamisen referens-
sinumeroon metallin ennalta maaratyn pituuden muodostamisek—
si, sitten metallin muovaamisen ja sen vertaamisen sadetulk-
kiin, joka oli tehtava vanerimallineesta, tai vastaavanlai-
seen sateenmittauslaitteeseen. Mikali metallikappaleen
koneeseen sisaanasettamisen ja sen kaareuttamisen jalkeen
sade on virheellinen, koneenkayttajan on valittava uusi
numerosarja ja luotettava kokemukseen ja peukalosaantoon
avustamaan hanta oikean sateen saavuttamisessa. Tarkoitukse-
na aikaansaada oikea kaarevuus kaareville paneeleille, 500
naulaan (230 kg) asti tai enemman metallia voidaan hukata
taivuttamalla ne vaaraan kaarevuuteen, riippuen siita,
kuinka ammattitaitoinen koneenkayttaja on. Niinpa alalla on
tarve aikaansaada automaattinen ja ohjattava kaarevuussateen
saataminen ja taman mukauttaminen koneessa olevaan materiaa-
liin siten, etta mitaan materiaalia ei tuhlata halutun

kaarevuuden saavuttamisessa.

Eras toinen haittapuoli tekniikan tasossa on se, etta nume-
rotaulut, jotka on asetettu saatamaan paneelin sadetta
riippumattomasti, toimivat paneelin ylapuolella tai pohja-—
puolella. Epaonnistuminen kyseisen kahden numerotaulun
oikeassa saatamisessa aiheuttaa kaarevan paneelin vaantymi-
sen ja muodostaa paneeleja, jotka eivat ole hyvaksyttavissa
rakennuskayttoon ja ne on romutettava. Vaantymista nimite-—
taan toisinaan "korkkiruuvimuodostumiseksi'. Niinpa alalla
on tarve sallia paneelien kaarevuuden automaattinen ja

jatkuvatoiminen saato epapatevan koneenkayttajan toimesta.
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Eras toinen puute tekniikan tason kaarevien paneelien muo-—

4

dostuskoneissa on se, etta ne eivat muodosta suoria osia ja
kaarevia osia yhteisesti samaan paneeliin. Lisaksi suorat
paneelit, jotka muodostetaan erikseen, ja joita kaytetaan
pystysuuntaisina seinarakennuspaneeleina, ovat heikkoija,
koska niita ei ole poimutettu. Ts. olemassa olevan teknolo—
gian yhteydessa vain paneelien sivuseinamien poimuttamista
ei voida toteuttaa, vaikkakin alalla on tarve muodostaa
suorien paneelien sivuseinien poimuttaminen, joita paneeleja

kaytetaan pystysuuntaisina rakennuksen seinina.

Lisaksi tekniikan tason koneissa kaarevien metallirakennus-—
paneelien muodostamiseksi on paapoimutusrullat, jotka saa-
dettaessa eroavat toisistaan aiheuttaen vahentyneen hammas-
pyorien kosketuspinta-alan, johtaen merkittavaan ennenaikai-
seen hammaspyoran kulumiseen. Samoin, kun tekniikan tason
poimutusrullat joutuvat erilleen, on erittain vaikeaa uudel-
leentartuttaa hammaspyoria ohjaamatta niita fyysisesti
asemaan, mika edellyttaa koneenkayttajan saatavan konetta
samalla, kun siina on liikkuvia koneenosia, mika ei ole
turvallista. Lisaksi, kun paarullat joutuvat erilleen ja
hammaspyorien hampaat ovat etaalla kosketuksesta hammas-
pyoran valys on voimakas aiheuttaen paapoimutuselimien
siirtymisen pois tahdista toistensa suhteen ja johtaa ei-
hyvaksyttaviin lopullisiin paneeleihin. Alalla on tarve
parannettua paapoimutusrullien kayttohammasvalitysta varten,
mika eliminoi ylla mainitut ongelmat ja sallii erittain

tasaisen, ongelmattoman automaattisen poimutustoimenpiteen.

Tekniikan tasossa koneen kaytto oli manuaalista ja hydrauli-
jarjestelma oli riittava, kuitenkin on suotavaa sallia
samanaikainen komponenttien kaytto ja automaattinen ja
jatkuvatoiminen poimutustoimenpiteen saato samalla, kun
sallitaan paneelin muodostajan, leikkuuteran ja muiden
ohjaimien hydraulinen ohjaus. Niinpa alalla on tarve auto-
maattisia ohjauksia varten ohjauspaneelista siten, etta

epapateva koneenkayttaja voi automaattisesti saatii muodos-—
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tuskoneetta muodostamaan paneeleja, joilla on mika tahansa

5

haluttu kaarevuus, sisaltaen osia, jotka ovat suoria eivatka

kayristettyja.

Tama keksintd tarjoaa koneen paneelien muodostamiseksi
metallirakennuksien tekemiseksi, joissa paneelien osa on
kaareva ja kaarevuutta ohjataan automaattisesti. Kone tekee
lisaksi paneeleja, jotka ovat lujitetut poimuttamalla ja
joissa paneeleissa voi olla suora seka kaareva osa siten,
etta paneeleja voidaan kayttda konstruoimaan rakennus, jossa
on kaareva katto ja pystysuuntaiset seinat. Automaattinen
koneenohjaus tapahtuu hydrauliikan ja mikroprosessorin
avulla, joita ohjataan mittaamalla ja valvomalla muodostet-
tuja paneeleja. Paneelin kaarevan osan kaarevuutta ohjataan
paneelin pohjaosan poimuttamisen maaralla ja poimuttamisen
maara maaritetdan automaattisesti ohjatulla padpoimutusrul-
lien valimatkan saatamisella. Lisdksi ohjaimet ovat kiytdssa
paneelien muodostuksen aikana ja paneelien ollessa poimutus-—
rullissa. Poimutusrullien automaattinen asemointi toteute—
taan ilman ennenaikaista rullan kayttohammaspyorien kulumis—
ta tai epasopivaa valysta, s.o. se toteutetaan erittiin
tasaisella, ongelmattomalla kayttchammasvalityksella. Jar-
jestelman hydrauliikka yhdessa sahkOisten ohjauspiirteiden
kanssa sallii koneen kayttamisen epapatevan tydntekijan
toimesta ilman suurta kokemusta.

Keksinto sisaltaa mySs rakennusmenetelmin ja rakennus—
konstruktion, jossa moninkertaiset rakennukset liitetaan
yhteen ilman lisapilaritukea, s.o. kayttden sivuseinia
pilareina. Tama toteutetaan kokoamalla kaksi pystysuuntaista
paneelia selat vastatusten muodostamaan jiykkd pilari varus—
tettuna suulakepuristetuilla kiinnityselinvahvistustangoilla

ja betonilla pystysuuntaisten paneelien valisessa tilassa.

Piirustuksissa:

Kuvio 1 on ylhaalta nahty kuvanto tdmin keksinndn koneesta
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esittaden komponenttiosien yleisen jarjestyksen ja
joitakin osia leikattuna pois ja muita asentoja

esitettyna vain kaaviollisesti selvyyden vuoksi.

2 on osittainen ylhaalta nahty kuvanto taman keksinnon
mukaisesta koneesta osia leikattuna pois paapoimu-—

tusrullien ja niiden ohjaimien esittamiseksi.

3 on kuvion 2 kanssa jossain maarin samanlainen kuvan-
to mutta eri osien ollessa poistettuna paaohjausrul-

lien kayttohammasvalityksen esittamiseksi.

4 on edesta nahty pystykuvanto esittaen mittauslait-
teen asemoinnin ennalta maaratyn kohdan ohittaneen

paneelin maaran mittaamiseksi.

5 on kuviossa 4 esitetyn kokoonpanon paasta nahty

pystykuvanto.

6 on ylhaalta nahty kuvanto laitekokoonpanosta poimu-—
tusrullien siirtamiseksi ja sen aseman tarkaksi

mittaamiseksi osan ollessa leikattuna pois.

7 on leikkauskuvanto otettuna pitkin kuvion 6 viivaa
7-7.

8 on sivuttainen pystykuvanto esittaen kayttolaitetta
paapoimutusrullien siirtamiseksi osien ollessa lei-

kattuna pois selvyyden vuoksi.

9 on ylhaalta nahty kuvanto sateenmittauslaitteesta

kansien ollessa poistettuna.

10 on paadysta nahty pystykuvanto esittaen ohjaus-
paneelia koneen ohjaamiseksi yhdesta pisteesta

epapatevan koneenkayttajan toimesta.
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Kuvio 11 on kaaviokuva esittaen liitannat hydrauli- ja

7

sahkojarjestelmista koko koneen automaattiseksi

ohjaamiseksi.

Kuvio 12 on kaaviollinen paasta nahty kuvanto rakennuksen
eriasta muodosta, joka voidaan valmistaa kayttaen

tata keksintoa.

Kuvio 13 on perspektiivinen kuvanto esittaen yksityiskohtaa
kuvion 12 rakennuksesta, esittaen kokoonpanoa,
jossa rakennus on koottu, ja esittaen itsekannat-

tavaa tukea.

Kuvio 14 on kaaviollinen padtykuvanto rakennuksen eraasta
toisesta muodosta, joka voidaan valmistaa kayttaen

tata keksintoa.

Kuvio 1 esittaa taman keksinnon mukaisen koneen yleisen
jarjestelyn, joka kone on edullisesti asennettu trailerille
30, jotta se on liikkuva ja siirrettavissa rakennuspaikkaan
metallipaneelien muodostamiseksi, joita paneeleja kaytetaan
rakennuksien pystyttémisessé. Koneen komponentit ovat kootut
trailerin kannelle 32 ja sisaltavat rullanpitimen 34, mi—
toiltaan tarkoituksenmukaisen levymetallirullan 36, josta
rakennuspaneelit muodostetaan, sailyttamiseksi. Pitkin
koneen yhtd sivua metallin syottorullan vieressa on rullam-
uovauskone 38, joka sisaltaa useita metallinmuovausrullia
levymetallin muovaamiseksi haluttuun ulkomuotoon. Koska tama
rul lamuovauskone on tunnettu ylla mainitussa tekniikan
tasossa, sita ei tarvitse esittaa tai kuvata. Muovausrullat
jattavan metallin poikkileikkausmuoto voi olla alalla tun-
nettu ja kuten esitetty ylld yksiloidyissa tekniikan tason
patenteissa, joissa esiintyy erimuotoisia paneeleja, jotka
on koottu vieretysten reunojen ollessa kaannetyt yhteen
levynsaumauskoneella, joka myos on tunnettu alalla. Rullam-
uovausaseman paassa on hydraulitoiminen leikkauslaite 40

muovatun paneelin halutun ja mitatun pituuden leikkaamisek-
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pPolttomoottori 42 (edullisesti dieselmoottori) on asennettu
traileriin hydraulitehon syottamiseksi hydraulipumpun 44
kautta. Paahydrauliventtiili 46 on asennettu traileriin
syottamadn hydraulinestetta ohjatusti eri hydraulitoimilait-
teisiin. Koneenkayttdjan ohjauspaneeli 48 sisaltaa erilaisia

ohjaimia, nayttopaneelin ja mikroprosessorin.

paneelin rullamuovausosaston 38 paneelin muovausrullille
sybtetaan tehoa hydraulimoottorilla 50. Muita hydraulimoot—
toreita 52 on jarjestetty muovatun paneelin P sivun poimut-
tamiseksi ja poimutuksen Cg muodostamiseksi, kuten tunnetaan
tekniikan tasossa. Toinen hydraulimoottori 54 on jarjestetty
paneelin pohjan poimutusrullien kayttamiseksi pohjapoimutuk-
sen muodostamiseksi, joka maarittaa paneelin kaarevuuden,

pohjapoimutuksen ollessa merkittyna Cp-

Paneelin pituuden mittauslaite 56 on jarjestetty mittaamaan
muodostettujen paneelien pituus rullamuovauskoneesta. Toinen
olennaisesti identtinen paneelin pituuden mittauslaite 58 on
sijoitettu koneen toiselle sivulle mittaamaan poimutus- ja
kaareutusosastoon 68 syotettavan muovatun paneelin pituus.

Hydraulista leikkainta 40 kaytetaan hydraulisylintereilla
62. Poisottotukipoydat 64 ovat sijoitetut leikkaimen viereen
ja linjaan rullamuovausosaston 38 kanssa muodostetun panee-—
1in tukemiseksi. Trailerissa on tarkoituksenmukaiset teli-
neet 66 tukipoytien 64 ja 78 seka muun olennaisen laitteis-

ton varastoimiseksi traileria siirrettaessa.

Trailerin silld puolella, joka on vastapaata rulla-
muovausosastoa 38, on poimutus— ja paneelin kaareutusosasto
68. Pohjapoimutus poimutuksen Cj, muodostamiseksi aikaansaa-—
daan poimutusrullien 70 ja 72 parilla. Kaarevuuden mittaus—
laite 74 koskettaa paneelia seuraten pohjapoimutusrullia

kaarevuuden sateen tai maaran maarittamiseksi, jonka kaare-
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vuuden pohjapoimutus aikaansaa paneeliin. Koska pohjapoimu-—
tus ohjaa kaarevuuden maaraa ja pohjapoimutuksen maaraa
ohjataan poimutusrullien 70 ja 72 akselien valisella etai-
syydella, yhden poimutusrullan liike toisen suhteen maarit-—
taa kaarevuuden maaran. Hydraulimoottori 75 on jarjestetty
siirtamaan poimutusrullaa 70 rullan 72 suhteen kaarevuuden
maaran ohjaamiseksi. Sivupoimutus paneelin sivua varten on
jarjestetty sivupoimutusrullilla 76, joita kaytetaan mootto-
reilla 52. Poisottopoydat 78 ovat jarjestetyt vastaanotta—

maan muodostetun paneelin.

Poimutusrullat 70 ja 72 voidaan saattaa taysin irti tartun-
nasta paneelin P pohjan kanssa, missa tapauksessa paneelilla
ei tule olemaan kaarevuutta (s.o. poimutus Cj puuttuu) ja
paneeli tulee olemaan suora, mutta tulee suoristetuksi
sivupoimujen Cg4 avulla. Ohjaamalla automaattisesti poimutus-—
rullien tartuntaa ja asemointia muodostetulla paneelilla voi
olla suora osuus tai osuudet ja kaareva osuus tai osuudet
kaarevan osan kaarevuuden maaran tai sateen ollessa kontrol-
loitu tarkasti ja automaattisesti. Kun on tarpeen saada
rakennus, jossa on pystysuuntaiset sivuseinat, taman keksin-
non mukaisella koneella muodostetut paneelit voidaan asettaa
muodostamaan muovatut paneelit, joissa on suorat osat varus-
tettuna joko kaarevalla katolla tai suoralla (viettavalla)
katolla, varustettuna kaarevan osan sateella seinien valissa
ja katon harjanteessa. Kaikki menetelmat taman koneen ja
kuvattujen muodostettujen muotojen ohjaamiseksi ovat ohjel-
moidusti ohjattavissa. Taman keksinnon mukaisella koneella
muodostetut paneelit voidaan saumata yhteen levynsaumausko-
neella, kuten opetettu tekniikan tasossa.

Kuten kuviossa 2 on esitetty, elektroninen enkooderi 80 on
liitetty paneelin pituuden mittauslaitteeseen 58 ja sita
kaytetaan mittaamaan paneelin pituus, joka kulkee sivupoimu-
tusrullien lapi. Toista elektronista enkooderia 82 kaytetdan
maarittamaan poimutusrullien asema toistensa suhteen, s.o.

poimutuksen syvyys, mikali sita on lainkaan. Kaarevuuden
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sesti kuviossa 9, sisaltaa mittauskokoonpanon 84, joka,
koskettaessaan kaareutettua paneelia, mittaa kaarevuuden.
Tama aikaansaadaan kun kiinteat varret 86 koskettavat panee-
lia kiintean valin sisapuolella, kaaren pituuden pystysuun-
tainen tai korkeusdimensio maaritetaan kokoonpanolla 84.
Mekaaninen vivusto 88 asemoi elektronisen enkooderin 90.
Tama enkooderi lahettaa elektronisen informaation takaisin

mikroprosessorille koneen lisaohjaamiseksi.

Poimutusrullien pyoriva kaytto on esitetty kuviossa 3.
Poimutusrullan hydraulimoottori 54 kayttaa akselia, johon on
kiinnitetty ketjupyora 92 ja ketjupyora 92 kayttaa ketjua
94, jota kuljetetaan ketjupyoran 96 yli. Tassa on kaksi
ketjupyoraa 96 sijoitettuna vierekkain akselille ja ketjua
98 kuljetetaan niista toisen yli seka ketjupyoran 100 yli.
Toinen ketjupyora 100 samalla akselilla kannattaa kayttoket-—
jua 102, jota kuljetetaan ketjupyoran 104 ympari, joka on
kiinnitetty poimutusrullan 70 kayttoakseliin 106. Ratas 108
on kiinnitetty ketjupyoran 96 akseliin ja kayttopyora 110 on
kiinnitetty poimutusrullan 72 kayttoakseliin taman rullan
kayttamiseksi. Kiristyskokoonpano 112 on jarjestetty ketjun
102 kiristamiseksi, jota asemoidaan vaihtelevasti johtuen
rullan 70 aseman saadosta moottorin 75 ohjauksen alaisena.

Taman tyyppisissa tekniikan tason koneissa poimutusrullia
kaytettiin kolmella lieriohammaspyoralla, jotka olivat
kytketyt suoraan. Kun paapoimutusrulla siirtyi poispain
hammaspyorista, kosketussuhde oli pieni ja pyorat karsivat
ennenaikaisesta kulumisesta ja vikaantumisesta. Esilla
olevan konstruktion avulla paapoimutusrullat 70 ja 72 ovat
kytketyt mekaanisesti mutta taydellinen liikevapaus on
sallittu vaikuttamatta ajastukseen ja ilman hammaspyorien
valysta/hukkaliiketta.

Kuviot 4 ja 5 esittavat mittauslaitekokoonpanoa, kuten 56 ja
58, muovattujen paneelien pituuden elektroniseksi mittaami-—
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seksi. Enkooderi 80 on kytketty vesitiiviin tulpan ja joh-
dinnipun 114 kautta mikroprosessoriin. Sylinterin muotoinen
mittausrulla 124 rullaa vapaasti laakereiden 122 kautta.
Tama rulla on koneistettu fenolimateriaalista, joka on
erittain kulutuskestavaa ja antaa riittavan kitkan, joka
tarvitaan paneelien tarkaksi mittaamiseksi. Kokoonpanon tuki
ja alusta sisaltaa asennuslevyn 126, joka on kiinnitetty
koneen kehykseen pulteilla 128. Mittauslaite on asennettu
siirrettavasti ja kuormitettu venymajousella 130, joka on
kiinnitetty jousiliuskaan 132 asennuslevyssa 126 ja liuskaan
134 mittausrullan siirrettavassa kehyksessa 136. Siirrettava
kappale 138 liukuu kiskolla 137 siten, etta rullaa 124
kannattava kehys 136 voi liikkua ylos- ja alaspain ollen
aina puristettuna vasten paneelin P alapuolta jousen 130

vaikutusvoiman avulla.

Poimutusrullan 70 siirtamiseksi se on asennettu levyyn ja
siirrettavaan tyontokappaleeseen 142, kts. kuviot 6 ja 7.
Pronssimutteri 44 ja pidatinlaippa 146 on koottu Acme-kier-—
teytettyyn tankoon 148, jota pyoritetaan moottorilla 75.
Tama kierteytetty tanko kulkee mutterin 144 sisdssa ja
sallii tyontokappaleen siirtavan rullia sateittaisesti,
antaen poimutukselle sen halutut liikealueet.

Mutterin kaytto sallii hyvin hitaan pyorityksen, esimerkiksi
1 — 2 rpm ja erittain suurinopeuksiset paluut noin 40 —

50 rpm. Kun tyontokappaletta 142 siirretdan sateittaisesti,
se puolestaan siirtaa mekaanisia nivelia 150, 152 ja 153,
jotka ovat kytketyt tyontokappaleeseen haarukalla 154 ja
myos kytketyt enkooderiin 82 poimutusrullien aseman maarit-

tamiseksi.

Kuvio 8 esittaa alemman poimutusrullan 70 akselin kummankin
paan kayton, joita siirretdaan yhteen samaan asentoon. Ketju-
pyora 160 on liitetty akseliin 148 ja sitd kaytetaan ketjul-
la 164, jota ohjataan ketjupyoran 162 ympari, joka puoles—

taan on kytketty alennusvaihdeyksikkoon 166, jota kaytetaan
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toisen ketjupyoran 160 ympari ja akselilla 174 olevan lisa-
ketjupyoran 172 ympari. Akseli 174 on samanlainen akseliin
148 nahden ja se ohjaa rullan 70 toista paata. Kumpikin
naista akseleista on kierteytettyjen tankojen 148 paity.
Poimutusrullien oikean aseman yhteydessa lopullisten panee-
lien tarkkuus voidaan toteuttaa eliminoimaan jate, jota
tyypillisesti muodostuu tekniikan tason koneiden kayton seu-—

rauksena.

Kuvio 9 esittaa ohjauspaneelia 48, joka sisaltaa myds mikro-
prosessorin. Ohjauspaneelin 48 osa 168 on tarkoitettu moot-—
torin ohjaamista varten ja sisaltaa sulake- 176 ja sytytys-—
kytkimen 178, vaihtojannitegeneraattorin osoittimen 180 ja
kaynnistyskytkimen 182. Moottoria, joka on edullisesti
dieselmoottori, voidaan ohjata joko korkeilla tai alhaisilla
nopeuksilla ohjaimen 184 kautta ja siina on pilottivalo 186
osoittamaan, etta sytytys on padlla. Moottorin kayttdtuntien
maara osoitetaan mittarilla 188 ja moottorin Sljynpaine
osoitetaan mittarilla 190. Uudelleenasetusnappainta 192
kaytetaan uudelleenasettamaan ohjaus. Ohjauspaneelin 48
ylemmassa oikeassa nurkassa on mikroprosessorin ohjauspanee-
1i 193, joka sisaltaa sateen lisdysnappaimen 194 ja siteen
alennusnappaimen 196. Rakennustyyppia voidaan ohjata paina—
malla rakennustyypin nappainta 198 ja syottamalla numerot,
jotka vastaavat rakennustyyppia, s.o. muovattavan paneelin
muotoa. Muunnos englantilaisista yksikoistd metrisiin yksik-
koihin aikaansaadaan hallintamoodin avainkytkimelld 198.
Paksuus voidaan syottaa mikroprosessoriin ohjaimia varten
painamalla F-nappainta 195 ja THK-nappainta 198 ja tietty
paksuus nappaimistolla 208. Ndyttopaneelia 210 kaytetaan
nayttamaan tosiasiallinen ja haluttu sdde ja pituus. Sita
kaytetaan myos nayttdmaan mikroprosessorin kaikki ohjaus— ja
virhetoiminnot. Tietyn pituuden tai sateen asettamiseksi
ohjainnappaimia 204 ja 206 painetaan ja sitten pituus tai
sade asetetaan kayttaen syOttémistd mikroprosessoriin nip-
paimiston 208 kautta.
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Paneelin syotonohjaus paneelinmuodostuskokoonpanon 38 lapi
aikaansaadaan ohjausnappaimien 212, 214, 216 avulla. Nappain
214 on paneelin hitaan syoton nappain paneelin alkusyottami-—
seksi kokoonpanoon varmistamaan, etta kaikki on oikein.
Paneelinmuodostuksen kaynnistinta 214 kaytetaan syottamaan
paneeli suurella nopeudella paneelinmuodostuslaitteen lapi.
Se katkeaa automaattisesti, kun haluttu pituus on saavu-
tettu. Paneelin kaantonappainta 216 kaytetaan kaantamaan
muodostusrullat paneelin syottamiseksi takaisin ulos muodos-—
tuslaitteesta.

Paneelissa 48 olevilla kytkimilla kaareutusosastoa 68 varten
on samat toiminnot, nimittain paneelien syottaminen hitaasti
218 kaareutinlaitteen lapi, kaareutinlaitteen suunnanvaihto
222 tai sen kayttaminen suurella nopeudella (normaali) 220.
Hydraulista leikkainta 40 kaytetaan ylos ja alas ohjaimella
224 ja koko kone voidaan sulkea hatapysaytinohjaimella 226.
Tietokoneen RS232 sarjaporttia 199 kaytetaan mikroprosesso-—
rin kommunikoimiseksi PC:n kanssa. Kytkimia 213 ja 215
kaytetaan uudelleenasettamaan paneelinmuodostuslaite ja

kaareutin vastaavassa jarjestyksessa.

Nappaimia 181 ja 183 kaytetaan pysayttamaan tilapéisesti
paneelinmuodostuslaite ja vastaavasti kaareutuslaite. Nap-
painta 199 kaytetaan muuttamaan mita tahansa toimintoa, kun
kone on kaynnissa. Tyhjennys/kalibrointinappainta 193 kayte-
taan tyhjentamaan syotetyt tiedot ja kalibroimaan kone.
Managerimoodi 198 sallii kayttajan tarkistavan ja/tai muut-

tavan koneen satoja erilaisia toimintaparametreja.

Kuvio 11 on kaaviollinen esitys komponenteista koneen ohjaa-
miseksi. Moottori 42 kayttaa paahydraulipumppua 44, joka
vastaanottaa hydraulinesteen sailiosta 227 linjan 228 kaut-
ta. Saadettavatilavuuksinen mantapumppu 44 pumppaa hyd-
raulinestetta johdon 232 lapi paahydrauliventtiiliin 46.
Paine mitataan ja valvotaan mittarilla 224. Paahydraulivent-
tiilissa on nelja osastoa 234, 236, 238 ja 240. Hydrauli-



10

15

20

A

‘‘‘‘‘

.. 30

-----

-----

35

109000

14

venttiiliosasto 234 ohjaa paneelinmuodostuksen kayttomootto-
rin 50 toimintaa ja sita ohjataan ohjainnappaimella 212, 214
ja 216 ohjauspaneelista 148 ja mikroprosessorista tulevilla
syottotiedoilla. Paahydrauliohjausventtiilin 46 osasto 236
on tarkoitettu ohjaamaan hydraulisen leikkaimen 40 toimintaa
kayttamalla hydraulisylintereita 62 leikkaimen kayttamiseksi
ja siirtamaan leikkainta joko ylos tai alas hydraulijohtojen
237 ja 239 kautta, kuten esitetty. Ohjausventtiiliosasto 238
on tarkoitettu ohjaamaan poimutusrullan kayttomoottorien 52
ja 54 kayttoa. Hydraulineste kulkee johtojen 250 lapi moot-
toreihin 52 ja 54 ja takaisin johtojen 252 kautta. Moottorit
pyorittavat poimutusrullia, kuten kuvattu aiemmin. Hydrauli-
venttiiliosasto 240 ohjaa poimutusrullan asemointimoottoria
75 hydraulijohtojen 26 kautta poimutusrullan 70 siirtamisek-
si kohti ja poispain rullasta 72 tarkoituksena ohjata kaare-—
vuuden maaraa suorasta paneelista paneeliin, jolla on halut-—
tu sade.

Korvinkuultava halytin 246 on kytketty elektronisen johdon
248 kautta mikroprosessoriin ja paaohjauspaneeliin 48.

Mikroprosessori kontrolloi kaikkia neljaa venttiiliosastoa
234, 236, 288, 240 signaaleilla, jotka on lahetetty sahko-
johtonipun 242 kautta.

Paneelin pituuden mittalaite 58 lahettaa signaalit mikro-
prosessorille johtonipun 244 kautta ja mikroprosessori ohjaa
sitten kayton nopeutta ja kestoaikaa moottorin 50 kautta
ohjauspaneelin avulla esiasetetun paneelin pituuden mukai-

sesti.

Vastaavasti pituuden mittalaite 58 syottaa signaaleja sahko-
johtojen 254 kautta mikroprosessoriin, joka on sisallytetty
ohjauspaneelin 48 taakse ja signaalit syotetaan johdon 242
kautta ohjausventtiiliosaan 238 moottoreiden 52, 52 ja 54
maaran ja kayton saatamiseksi ja siten sen pituuden saatami-

seksi, joka kulkee poimutusrullien lapi. Kaarevuus, joka
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tunnistetaan sateenmittauslaitteen 74 avulla, syotetaan
johtonipun 258 kautta mikroprosessorille ja mikroprosessori
lahettaa takaisin signaalit ohjausventtiilille 240 poimutus-
rullan asemointimoottorin 75 ohjaamiseksi asemoimaan poimu-—
tusrulla ja saatamaan sadetta. Poimutusrullan 70 asemointi
tunnistetaan enkooderilla 82, joka syottaa signaalinsa
johdon 256 kautta mikroprosessorille, joka puolestaan lahet-
taa signaalin venttiiliosastoon 240 maarittamaan tarkasti
asema ja siten edelleen ohjaamaan moottori 75 poimutusrullan

asemoimiseksi.

Koneen toiminta kuvataan nyt. Kone kaynnistetaan littean
teraskelarullan 36 ollessa asemoituna traileriin 30. Panee-—
likytkimien 212, 214 ja 216 ohjauksen alaisena teras syote-—
taan paneelinmuodostusosaston 38 lapi, jota kaytetaan hyd-
raulimoottorilla 50, maaraan, joka on maaritetty pituudella,
joka on syotetty sisaan nappaimistolla 208 ja pituusnappai-
milla 206 ohjauspaneelissa. Kun paneeleita muodostetaan,
sensori 56 mittaa elektronisesti paneelit, kun ne tulevat
ulos rullamuodostuslinjasta lahettaen sisaansyottosignaalit
johdon 244 kautta takaisin ohjauspaneeliin ja mikroprosesso-
riin 48. Kun haluttu pituus on saavutettu, moottori 50
sulkeutuu automaattisesti ja ohjaimet antavat signaalin.
kayttajalle paneelin leikkaamiseksi leikkaimen 40 kautta.
Kayttaja kayttaa sitten leikkaimen ohjausnappainta 124
paneelin leikkaamiseksi ja leikattu paneeli on poisotto-
poydalla 64, joka on toimitettu koneen mukana. Poyta 64
pitaa paneeleita, kunnes ne ovat valmiit kaareutettaviksi
kaareutusosaston 68 avulla. Kone kykenee tuottamaan monia
erilaisia paneeleja riippuen rullien muodosta osastossa 38.
Paneeli, joka on 24 tuumaa levea tai 22 tuumaa levea, voi-
daan muodostaa kelan avulla, joka on 36 tuumaa levea, panee-
1li, joka on 12 tuumaa levea tai 16 tuumaa levea, voidaan
muodostaa 24 tuuman paneelista ja 20 tuuman paneeli voidaan

muodostaa 36 tuuman levyisesta kelasta.

Muovattu paneeli syotetaan sitten takaisin kaareutuskokoon-—
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panon 68 lapi ja sivut poimutetaan sivupoimutusrullien 76
avulla moottorin 52 ohjauksen alaisena. Koneenkayttaja
syottaa sitten halutun sateen painamalla sateen nappainta
204 ja nappaimistoa voidaan kayttaa sateen asettamiseksi.
Enkooderi 82 maarittaa paapoimutusrullan 70 aseman rullan 72
suhteen. Koneenkayttaja asettaa sitten paneelin kaareu-—
tusosastoon ja kaynnistaa kaareutusprosessin kayttaen nap-
painta 218 kaynnistysta varten ja kytkien sitten nappaimeen
220. Sivunpoimutusmoottori 52 ajaa paneelia kaareutusosaston
lapi hydraulitehon alaisena ja paapoimutusrullia 70, 72
kaytetaan samoin hydraulisesti moottorin 54 avulla tapahtu-
vaa pyOritysta varten. Enkooderi 74 tukeutuu poimutettuun
paneeliin ja mittaa tarkoituksenmukaisen sateen. Mikali
mitattu sade ei osu yksiin mikroprosessoriin syotetyn halu-
tun sateen kanssa, enkooderi 74 lahettaa signaalin takaisin
paapaneelin johdon 258 kautta, joka kayttaa venttiilia 240
aikaansaamaan moottorin 205 uudelleenasemoimaan poimutusrul-
lan 70. Enkooderi 82 vastaanottaa signaalin mikroprosesso-—
rilta johdon 256 kautta informoiden kontrolleria, etta uutta
sadetta kaytetaan. Tama talletetaan sitten mikroprosessoriin
myohempaa referenssia varten. Poimutusrulla 70 sovitetaan
haluttuun sateeseen ja kun tama on saavutettu, mikroproses—
sori halyttaa koneenkayttajan ja paneelien muodostusta

jatketaan, ja ne tukeutuvat poisottopoytiin 78.

Tarkoituksena konstruoida erikokoiset rakennukset, joissa
paneelin osa on suora ja muut osat sisaltavat yhden tai
useamman halutun kaarevuussateen, koneenkayttaja syottaa
informaation ohjauspaneelin mikroprosessoriin 48 signaalien
lahettamiseksi enkoodereille 74, 58 ja 82 kaareutusosaston
ohjaamiseksi. Esimerkiksi, mikali koneenkayttaja haluaa
suoran seinan, kaarevan katon ja suoran seinan, ensimmainen
sisaansyotto ohjauspaneelista voi olla suoran seinaman
pituus; tama voidaan sisaansyottaa numeeristen nappaimien
208 kautta. Haluttu holvin kaarevuus voidaan myoOs syottaa
sisaan seuraten lopullisen suoran osan sisaansyottoa. Samoin
tietyille rakennustyypeille, jotka ovat toistuvia, annetaan
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koodit, jotka voidaan syottad mikroprosessoriin sen jalkeen,
kun on painettu "tyyppi''-nappainta 198. Kone voi mitata
mittauslaitteen 58 kautta paneelin P suoran osuuden tarkoi-
tuksenmukaisen pituuden. Tassa kohdassa vain sivulaipat
poimutetaan jattaen keskeisen pohjaosan koskemattomaksi
siten, etta sita ei kaareuteta. Kun haluttu pituus on saavu-
tettu, mikroprosessori kaskee kayttomoottoreita pysahtymaan.
Tassa kohdassa poimutusrulla 70 liikkuu asentoon hydrauli-
moottorin 75 kautta ja sen alennusvaihteen kautta. Mikro-
prosessori kaskee sitten kayttolaitetta jatkamaan paneelien
muodostusta kaarenmuodostusosastossa samalla, kun suoraa
seinamaa kannatetaan poisottopoydan poikki. Kun sopiva
kaarenpituus on saavutettu, kone pysahtyy jalleen siten,
etta paapoimutusrulla voidaan vetaa poispain paneelista ja
sallii kolmannen ja viimeisen osan muodostamisen suorana
osana. Mikroprosessori ohjaa kaikkia naita toimintoja sisal-
taen oikeat viiveajat, oikean sateen ja oikean paneelien
pituuden. Ohjauspaneeli 48 sisaltaa myos manuaaliset ohitus-
kytkimet 194 ja 195 sallimaan koneenkayttajan tekevan ha-
tasaadot sateen ohjaukseen. Nama ohituskytkimet ohjaavat
venttiilia 240 moottorin 75 syottamiseksi.

Rakennustyypin nappain 196 voi antaa koneenkayttajalle A
joustavuutta, kun valitaan haluttu rakennustyyppi, syottaen
sisaan yksittaisen komennon nappaimiston 208 kautta. Paksuu-
den syotot nappainten 195 ja 198 kautta on paaasiallisesti

mikroprosessorimuistia varten.

Kuvio 12 esittaa eraan rakennustyypin 226, joka voidaan
rakentaa tata keksintoa kayttaen. Paneelijanteessa 270 on
kaareva katto 272, joka on sijoitettu voileipamaisesti
kahden pystysuuntaisen seinamaosan 204 valiin. Tassa tapauk-
sessa koko rakennus 226 on muodostettu kokoonpanemalla
paneeliosat vieretysten, kuten esitetty kuviossa 12, missa
pystysuuntaiset sivuseinamat 204 ovat selatysten ja kiinni-
tetyt toisiinsa muodostaen yhteisen pystysuuntaisen seinaman

276. Tata rakennusta voidaan myos kayttaa yksittaisena tai
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moninkertaisena yksikkona. Kokoonpano voidaan sopivasti
pystyttaa anturoille tai perustuksille 268, kuten tunnetaan
alalla.

Yksityiskohta yhteisestd pystysuuntaisesta seinasta 276 on
esitetty kuviossa 13. Paneelit, kun ne on koottu yhteen,
muodostavat osan, joka on varustettu kuusikulmaisilla tai
hunajakennon muotoisilla onteloilla 278. Vahvistustankoko-
koonpanot 280 voidaan sijoittaa naihin onteloihin ja ontelot
voidaan tayttaa betonilla (ei esitetty) jaykkyyden ja tuen-
nan vuoksi. Suulakepuristetut alumiinipaneelit 282 voidaan
koota paneelien valiin ja kiinnittaa kiinnittimilla 284
paneelien varmistamiseksi yhteen selat vastakkain olevalla
tavalla. Sahkojohdot voidaan kuljettaa onteloiden 286 lapi
suulakepuristetuissa elimissa tai ne voidaan sijoittaa
tiettyjen onteloiden 278 ldpi, joita ei sitten tayteta

betonilla.

Kuvio 14 kuvaa eraan toisen taydellisen rakennusrakenteen
muodon. Nama rakennukset muodostetaan kayttaen suoria pys-
tysuuntaisia seinamia 280, erotettuna viettavasta suorasta
katto-osasta 282 kaarevalla osalla 284. Pieni osa 286 raken-
nuksen harjassa taydentaa muodon. Kaksi tai useampia raken—
nuksia voidaan konstruoida kayttaen pystysuuntaista pylvas-
tukea 276, kuten kuvattu aiemmin. Tata betonista pystysuun-
taista pilaria voidaan kayttda myos suorassa pystysuuntai-

sessa seinassa yksittaisessa rakennuksessa yhta hyvin.

Kuten voidaan nahda, tama keksinto tarjoaa ainutlaatuisen
koneen levymetallien automaattiseksi ja ohjatuksi muodosta-
miseksi paneeleiksi metallirakennuksia varten yhdessa ainut-
laatuisen menetelman kanssa haluttujen paneelien muodostami-
seksi ja uuden rakennustyypin muodostamiseksi. Taman vuoksi
tarkoituksena on ainoastaan rajoittua oheenliitettyjen

vaatimuksien maarittamaan suoja-alaan.
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Patenttivaatimukset

1. Kone metallilevyjen automaattiseksi ja ohjatuksi muotoi-
lemiseksi paneeleiksi, jotka on tarkoitettu metallisiin
rakennuksiin, joissa on yhdistetyt seinat ja kattopaneelit,
joista ainakin osa on kaareva tai kayristetty; t un -
nettu siita, etta koneeseen kuuluu:

a) rullamuovausvalineet metallilevymateriaalin rullamuovaa-—
miseksi halutuksi paneeliprofiiliksi, jolla on keskeinen
pohjaosa yldskiannettyjen sivuttaisten reunaosien valissa;
b) leikkuuvidlineet rullamuovausvalineiden vieressa rulla-
muovatun paneelin leikkaamiseksi;

c) poimutusvalineet poimuttamaan jatkuvatoimisesti taivutta-
malla pienid laskoksia poimutusvdlineiden lapi syotettyjen
muovattujen leikattujen paneelipituuksien pohjaosaan anta-
maan muovatuille paneeleille kaarevuus, laskoksien syvyyden
maarittaessa kaarevuuden;

d) paneelin kaarevuuden mittausvalineet mittaamaan pohjasta
poimutettujen muovattujen paneelien kaarevuus; ja

e) automaattiset digitaaliset ohjausvalineet ohjaamaan
poimutusvalineitd vaihtelemaan ja kontrolloimaan muodostet-
tujen paneelien kaarevuuden maaraa vaihtelemalla laskoksien
syvyytta, jolloin automaattiset digitaaliset ohjausvalineet
reagoivat ainakin osittain mittausvalineisiin ja halutun

kaarevuuden ohjauksen sisaansyottoasetukseen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kone, t unne¢t tu
siitd, etta siihen lisaksi kuuluu valineet saatamaan auto-
maattisesti ja ohjatusti poimutusvalineitd vain siten, etta
leikatun paneelin pohjaosaa ei poimuteta Jja vastaava muova-

tun paneelin osa on suora.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen kone, tunnettu
siita, etta siihen lisaksi kuuluu: lisapoimutusvalineet
muodostettujen paneelien reunaosien poimuttamiseksi, ja

pituudenmittausvalineet kytkettyina ohjausvalineisiin mit-
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taamaan jatkuvatoimisesti ja automaattisesti poimutusvali-

neiden lapi kulkevien muovattujen paneelien pituus.

4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kone, t unnet tu
siita, etta poimutusvalineisiin sisaltyy poimutusrullien
pari, joiden valiin asettuu voileipamaisesti muovatun panee-
lin pohja, siirrettava kappale, johon on asennettu vahintaan
yksi poimutusrulla siten, etta poimutusrullia voidaan ase-
moida toisiaan kohti ja poispain toisistaan, valineet kappa-

leen liikkeen ohjaamiseksi vastauksena ohjausvalineisiin.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen kone, t unnet tu

siita, etta pohjan poimutusrullia kaytetaan ketjujen avulla.

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kone, t unnettu
siita, etta ohjausvalineisiin sisaltyy ohjauspaneeli, mikro-

prosessori ja hydrauliset seka sahkoiset piirit.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen kone, t unnettu
siita, etta ohjauspaneeli sallii muovatun paneelin kaarevan

osan kaaren pituuden ja suoran osan pituuden saadon.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen kone, t unnet t u
siita, etta ohjauspaneeli sisaltaa automaattiset poiskytken-
taelimet ja tietokoneliitannan.

9. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kone, t unnet tu
siita, etta kone on lisaksi asennettu pyorilla varustetun

ajoneuvon paalle sen tekemiseksi liikkuvaksi.

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen kone, t unnet tu
siita, etta siihen lisaksi kuuluu hydraulitoimiset leikkuu-
valineet asennettuina ajoneuvon paalle leikkaamaan haluttu

muovatun metallipaneelin pituus.

11. Menetelma paneelien tekemiseksi itsekantavaa rakennusta

varten, joka on muodostettu sellaisista paneeleista, jotka
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etta menetelmaan kuuluu:

a) metallilevyn rullamuovaaminen metallilevyrullasta halut-
tuun poikkileikkausrakenteeseen, jolla on sivureunat ja
pohija;

b) muodostetun rakenteen leikkaaminen haluttuun ja ennalta
maarattyyn pituuteen;

c) poimuttaminen sijoittamalla pienet loveukset/painaumat
muodostetun rakenteen ennalta maaratyn pituuden sivureunoi-
hin lujuuden lisaamiseksi;

d) rullamuovatun metallilevyn leikattujen pituuksien kaa-
reuttaminen poimuttamalla automaattisesti ja ohjatusti
sijoittamalla pienet loveukset/painaumat muodostetun raken-
teen pohjaan lujuuden lisaamiseksi ja muodostamaan ennalta
maaratty kaarevuus ennalta maaratyn pituuden osalle muodos-
tamaan rakennuspaneeli, jossa on kaareutettu katto-osa ja
suorat pystysuuntaiset seinamaosat katto-osan vastakkaisilla
sivuilla, loveuksen/painaumien syvyyden maarittaessa kaare—
vuuden; ja

e) mitataan poimutetun paneelin kaarevuus ja ennalta maarat-
ty pituus ja kaytetaan sellaista mittausta ja ennalta maa-
rattya kaarevuuden asetusta ohjaamaan jatkuvatoimisesti ja
automaattisesti painaumien/loveuksien syvyytta poimutuksen

aikana poistamatta paneelia poimutusvaiheesta.

12. Metallinen rakennus, joka on pystytettavissa paikalla ja
joka sisaltaa useita metallipaneeleja, jotka on muodostettu
haluttuun poikkileikkaukseen, jolla on olennaisesti U-muoto,
jolla on poimutettavat reunat, paneelien ollessa koottuina
vierekkain ja liitetyt muodostamaan saumat viereisten panee-
lien liittyviin reunoihin, ja missa paneeleissa on ainakin
niiden osa kaareutettu muodostamaan rakennuksen kattoraken-
ne,

tunnettu siita, etta parannuksiin kuuluu: kunkin
paneelin osa sen kummassakin paassa on suora siten, etta
paneelien suorat paatyosat, ollessaan koottuina vierekkain,

muodostavat rakennuksen pystysuuntaiset seinat, ja vieressa
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oleva paneeli, jolla on samanlainen poikkileikkaus muodos-—
tettuna samalla tavalla ja sijoitettuna pystysuuntaisten
sivuseinapaneelien viereen vain reunojen ollessa kosketuk-
sessa, jolloin pystysuuntaiset seinamat ja viereiset panee-

lit on kiinnitetty kiinteasti yhteen, jotta ne muodostavat

onton ytimen.

13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen metallirakennus,
tunnettu siita, etta ontto ydin on taytetty vahvis-

tusmateriaalilla.

14. Patenttivaatimuksen 13 mukainen metallirakennus,
tunnettu siita, etta viereinen paneeli on viereisen

rakennuksen pystysuuntainen seina.

15. Patenttivaatimuksen 14 mukainen metallirakennus,
tunnettu siitd, ettd ontto ydin sisaltaa sahkojoh-

dot.

16. Patenttivaatimuksen 15 mukainen metallirakennus,
tunnettu siita, etta ontto ydin sisaltaa betonia.

17. Patenttivaatimuksen 16 mukainen metallirakennus,
tunnettu siita, etta onton ytimen muodostavat panee-

lit on koottu selat vastatusten kiinnitysvalineiden avulla.
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Patentkrav

1. Maskin for automatisk och styrd formning av metallskivor till paneler, som &r

avsedda for metallkonstruktioner med férenade véaggar och takpaneler, av vilka
5  atminstone en del ar béjda eller krokta; kdnnetecknad darav, att maskinen

omfattar:

a) en profilvalsanordning fér profilvalsning av metallskivmaterialet till en énskade

panelprofil med ett centralt bottenparti mellan uppvanda sidokantpartier;

b) skarorgan bredvid profilvalsanordningen for skarning av den profilvalsade -

10  panelen;
¢) en veckningsanordning for att kontinuerligt vecka genom vikning av sma veck i
bottenpartiet av de genom veckningsanordningen matade formade, skurna
panellangder for att ge de formade panelerna en krékning, vilka vecks djup
definierar krékningen;

15 d) en matanordning for att mata de i botten veckade panelernas krékningen; och
e) automatiska digitala styrmedel fér att styra veckningsanordningen att variera
och kontrollera omfattningen av de bildade panelernas kréknings genom att
variera djupet av vecken, varvid de automatiska digitala styrmedlen reagerar
atminstone delvis p& matanordningen och inmatade djupinstéliningen for styr-

20  ningen av den 6nskade krokningen.

2. Maskin enligt patentkravet 1, kdnnetecknad darav, att den dartill uppvisar
medel for att automatiskt styrt reglera veckningsanordningen endast sa, att den
skurna panelens bottenparti inte veckas och det motsvarande partiet av den

w25 formade panelen &r rak.

3. Maskin enligt patentkravet 2, kdnnetecknad darav, att den dartill ytterligare

uppvisar veckningsanordningar fér att vecka kantpartierna av de formade

panelerna, och langdmatningsmedel anslutna till styrmedlen fér att kontinuerligt
30  och automatiskt méta langden av den genom veckningsanordningarna lépande

formade paneler.
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4. Maskin enligt patentkravet 1, kdnnetecknad darav, att veckningsanordning-
arna innefattar ett par veckningsrullar, mellan vilka bottnen pa sandwichaktigt
formade panelers botten anpassas, stycket forflyttas, i vilket atminstone en
veckningsrulle anordnats sa, att veckningsrullarna kan anordnas mot och fran

varandra, medel for att styra styckets rérelse som ett svar pa styrmedlen.

5. Maskin enligt patentkravet 4, kinnetecknad dérav, att bottnets veckningsrul-

lar drivs med hjalp av kedjor.

6. Maskin enligt patentkravet 1, kidnnetecknad darav, att styrmedlena innefattar

en styrpanel, en mikroprocessor och hydrauliska och elektriska kretsar.

7. Maskin enligt patentkravet 6, kdnnetecknad dérav, att strypanelen méjliggor
en reglering baglangden av den formade panelens béjda parti och det raka

partiets langd.

8. Maskin enligt patentkravet 7, kdnnetecknad darav, att styrpanelen innefattar

automatiska urkopplingsorgan och en datamaskinsanslutning.

9. Maskin enligt patentkravet 1, kdnnetecknad darav, att maskinen dartill ar

monterad pa ett hjulférsett fordon for att géra den mobil.

10. Maskin enligt patentkravet 9, kdnnetecknad dérav, att den dartill uppvisar
hydrauliskt fungerande skarmedel anordnade pé fordonet for att skara en 6nskad

langd av den formade metallpanelen.

11. Forfarande for att framstélla en panel fér en sjalvbarande byggnad, som ar
formad av saddana paneler, som ar sammanfogade intill varandra, kdnnetecknat

darav, att forfarandet omfattar:
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a) rullformning av en metallskiva av en metallskivsrulle i en énskad genomskar-
ningskonsruktion med sidokanter och botten;

b) skarning av den formade konstruktionen i en 6nskad och férutbestamd langd;
c) veckning genom att anordna sma infallningar/inbuktningar i sidokanterna av
den formad konstruktionens forutbestamda langden for att 6ka hallfastheten;

d) de rullformade metallskivornas skurna langders béjning genom automatisk
veckning och styrd anordning av de sma infallningarna/inbuktningarna i den
bildade konstruktionens botten fér att 6ka halifastheten och bilda en férutbestamd
bajning utmed ett férutbestamt langdavsnitt for att bilda en byggnadspanel med
ett bojt takparti och raka lodrata vaggpartier pa motsatta sidorna av takpartiet,
varvid infaliningarna/inbuktningarna definierar béjningen; och

e) den veckade panelens bgjning och férutbestdmda langd uppmats och en
sadan matning och férutbestamd béjningsinstélining anvands for att styra konti-
nuerligt och automatiskt djupet av infallningarna/inbuktningarna under veckning-

en utan att avliagsna panelen fran veckningssteget.

12. Metallbyggnad, som kan resas pa plats och som omfattar flera metallpaneler,
som ar formade i en énskad genomskarning med vasentligen U-form, som
veckade kanter, vilka paneler &r sammansatta intill varandra och sammanfogad
for att bilda fogar vid de intilliggande panelernas anslutande kanter, och i vilka
paneler atminstone en del &r béjda fér att bilda byggnadens takkonstruktion,
kdnnetecknad darav, att férbattringarna innefattar:

varje paneldel i dess bada andar uppvisar ett rakt parti s&, att panelernas raka
anddelar, sammanfogade intill varandra, bildar byggnadens lodréta vaggar, och
den tilliggande panelen med samma genomskarning formad pa samma sétt och
anordnad intill de lodréata sidovaggpanelen med endast kanterna i kontakt, varvid
de lodrata vaggarna och de intilliggande &r fast fast vid varandra s, att de bildar

en ihalig karna.

13. Metallbyggnad enligt patentkravet 12, kénnetecknad darav, att den ihaliga

karnan ar fylld med férstarkningsmaterial.
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14. Metallbyggnad enligt patentkravet 13, kinnetecknad darav, att den intillig-

gande panelen &r den intilliggande byggnadens lodréata vagg.

15. Metallbyggnad enligt patentkravet 14, kannetecknad dérav, att den ihaliga

karnan innehaller de elektriska ledningarna.

16. Metallbyggnad enligt patentkravet 15, kannetecknad darav, att den ihaliga

karnan innehaller betong.

17. Metallbyggnad enligt patentkravet 16, kidnnetecknad darav, att panelerna,
som bildar den ihaliga kérnan, ar sammanférda med ryggarna mot varandra med

hjalp av fastorgan.
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