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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein geschweißtes Profil für
Tieflöffel- und Ladeschaufelausrüstungen eines Bag-
gers, wie Ausleger und Stiele gemäß gattungsbildendem
Teil des ersten Patentanspruches.
[0002] Der US-A 4,034,876 ist eine Auslegerkonstruk-
tion für einen Hydraulikbagger und ein Verfahren zur Her-
stellung des Auslegers zu entnehmen. Der Ausleger be-
inhaltet eine gekrümmte Außenkontur und weist Ober-
und Untergurt sowie jeweils zwei dazwischen vorgese-
hene Seitenwände auf. Die Wandbereiche sind hierbei
unter Bildung von Querschnittsverjüngungen, sowohl auf
dem Ober- als auch auf dem Untergurt vorgesehen, wo-
bei im Innenbereich weitere verstärkende Stützelemente
angeordnet sind. Zur Aufnahme der Zylinderaufnahme-
punkte werden im Bereich des Obergurtes separate La-
gerbereiche aufgeschweißt. Durch diese Art der
Schweißverbindung werden in hochbeanspruchten loka-
len Bereichen unerwünschte Spannungen erzeugt.
[0003] Eine ähnliche Konstruktion ist der JP-A 11 021
939 zu entnehmen, wobei zwischen den mit verdickten
Endbereichen versehenen Ober- und Untergurten vom
Querschnitt her geringer dimensionierte Seitenwände
eingebracht werden.
[0004] Ein weiteres Querschnittsprofil eines Bagger-
Auslegers ist der JP-A 200 102 0311 zu entnehmen. Zwi-
schen einzelnen Eckbereichen werden Ober- und Unter-
gurte sowie Seitenwände eingeschweißt.
[0005] In der DE-A 198 82 547 wird der Ausleger eines
Löffelbaggers und ein Herstellungsverfahren für diesen
abgehandelt. Der Ausleger beinhaltet eine Bumerang-
form, wobei das Trägerende des Auslegers an einem
Fahrzeugaufbau montiert ist und ein Arm am Vorderende
des Auslegers vorgesehen ist. Der Auslegerkörper ist
hohl ausgebildet und weist einen dreieckigen Quer-
schnitt auf.
[0006] In der US-A 2,984,373 wird ein Fahrzeug be-
schrieben, auf welchem eine Baggereinrichtung montiert
ist. Der teleskopierbare Ausleger ist im Querschnitt qua-
dratisch ausgebildet, wobei Ober- und Untergurt sowie
die dazwischen angeordneten Seitenwände etwa gleich
dick ausgebildet sind.
[0007] Der US-A 4,257,201 ist ebenfalls ein Fahrzeug
zu entnehmen, auf welchem ein teleskopierbarer Kran-
ausleger montiert ist. Zur Aufnahme von Gleitkörpern
sind die Verbindungsbereiche der Seitenwände und des
Obergurtes mit profilierten Verdickungen versehen, im
Bereich derer Obergurt und Seitenwände befestigt sind.
Zwischen Untergurt und Seitenwänden erstrecken sich
verdickte Verbindungskörper.
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
im gattungsbildenden Teil des ersten Patentanspruches
beschriebenes geschweißtes Profil für Tieflöffel- und La-
deschaufelausrüstungen, welches beispielsweise auch
in der DE-A-2 317 595 gezeigt wird, dahingehend wei-
terzubilden, dass eine Reduzierung von Spannungen in
hochbeanspruchten lokalen Bereichen herbeigeführt

wird. Durch den Aufbau des Profils sollen die
Schweißnähte in Bereiche niedrigerer Spannungen ver-
lagert werden, so daß die Kerbwirkung der Schweißnäh-
te eine geringere Bedeutung erhält, was letztendlich zu
einer Erhöhung der Lebensdauer der Bauteile an sich
führt.
[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
die kennzeichnenden Merkmale des ersten Patentan-
spruches gelöst.
[0010] Vorteilhafte Weiterbildung des Erfindungsge-
genstandes sind den gegenständlichen Unteransprü-
chen zu entnehmen.
[0011] Bei einem, zur Herstellung des geschweißten
Profils der Ansprüche 1 bis 9 durchführbaren Verfahren
werden Unter- und Obergurte schweißtechnisch mit pro-
filverstärkten, Eckbereiche für Ober- und Untergurt sowie
die Seitenwände bildenden Endbereichen dergestalt ver-
bunden, dass die Seitenwände mit oberen und unteren,
durch dicker als die Seitenwände vorgesehene, durch
Bleche gebildete, Endbereiche durch Schweißen ver-
bunden werden, dass der Untergurt zwischen die zuge-
hörigen Endbereiche gelegt und damit schweißtechnisch
verbunden wird, dass der Obergurt zwischen die zuge-
hörigen Endbereiche gelegt und mit diesen schweißtech-
nisch verbunden wird, und dass die ober- oder untergurt-
seitigen Endbereiche von ihrer Kontur her dergestalt aus-
gebildet werden, dass sie integrierte Lagerstellen zur
Aufnahme von Zylinderaufnahmepunkten bilden.
[0012] Durch den Aufbau des erfindungsgemäßen
Profils werden die Schweißnähte in Bereiche niedrigerer
Spannungen verlagert, so dass die Kerbwirkung der
Schweißnähte wesentlich reduziert werden kann. Durch
diese Maßnahme kann eine Erhöhung der Lebensdauer
der Bauteile, insbesondere der Ausleger- und Stiele von
Baggern, insbesondere Hydraulikbaggern, herbeige-
führt werden. Besonders interessant ist die Anwendung
des Erfindungsgegenstandes bei Hydraulik-Großbag-
gern, wie sie u.a. in Minenbetrieben zum Einsatz gelan-
gen. Derartige Geräte werden in schwierigstem Terrain
eingesetzt, wobei sich Materialermüdungen in kostenin-
tensiver Weise bemerkbar machen, da der Bagger bei
auftretenden Schäden über einen längeren Zeitraum
ausfällt.
[0013] Abweichend zum Stand der Technik werden die
Ober- und Untergurte des vorgeschlagenen Profils zwi-
schen die Seitenwände, insbesondere die damit verbun-
denen profilverdickten Endbereiche gelegt und
schweißtechnisch damit verbunden.
[0014] Die jeweiligen vom Materialquerschnitt ver-
stärkten Endbereiche werden analog zu den Seitenwän-
den - der jeweiligen Kontur des Auslegers und Stieles
entsprechend - ausgebildet und schweißtechnisch mit-
einander verbunden.
[0015] Ein weiterer Vorteil des vorgeschlagenen Pro-
fils besteht darin, dass durch Integration der Aufnahme-
punkte für die Zylinder- und die Hydraulikanlage wahl-
weise in die ober- oder untergurtseitigen profilverstärkten
Endbereiche alle heute an diesen Stellen noch vorhan-
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denen Schweißnähte entfallen können.
[0016] Aus fertigungstechnischer Sicht wird ein ver-
einfachter Aufbau der Bauteile ohne Montagevorrichtun-
gen ermöglicht.
[0017] Der Erfindungsgegenstand ist anhand eines
Ausführungsbeispieles in der Zeichnung dargestellt und
wird wie folgt beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 Prinzipsskizze eines mit einer Tieflöf-
felausrüstung versehenen Hydraulik-
baggers,

Figur 2 Prinzipsskizze eines mit einer Lade-
schaufelausrüstung versehenen Hy-
draulikbaggers,

Figur 3 Teildarstellung eines Auslegers gem.
Figur 1 oder 2,

Figuren 4 bis 8 Querschnitte durch mit unterschiedli-
chen profilverstärkten Endbereichen
versehene Ausleger gem. Figur 3.

[0018] Figur 1 zeigt einen Hydraulikbagger 1, beinhal-
tend einen Oberwagen 2 sowie einen mit Raupenketten
3 versehenen Unterwagen 4. In diesem Beispiel weist
der Hydraulikbagger 1 eine Tieflöffelausrüstung 5 auf,
beinhaltend einen Ausleger 6 und einen Stiel 7, sowie
einen Löffel 8. Über einen Hydraulikzylinder 9 ist der Aus-
leger 6 am Oberwagen 2 verlagert. Ein weiterer Hydrau-
likzylinder 10 erstreckt sich zwischen einem
schweißtechnisch mit dem Ausleger 6 verbundenen Auf-
nahmeprofil 11 und dem einen Stielende 12. Ein weiterer
Hydraulikzylinder 13 erstreckt sich zwischen einem stiel-
seitigen Lagerungspunkt 14 und einem schaufelseitigen
Lagerungsbereich 15, der in Form eines Hebelarmge-
stelles ausgebildet ist.
[0019] Figur 2 zeigt als Prinzipsskizze einen mit einer
Ladeschaufelausrüstung 5’ versehenen Hydraulikbag-
ger 1’. Die wesentlichen Bauteile der Ladeschaufelaus-
rüstung 5’ sind der Ausleger 6’, der Stiel 7’ sowie die
Ladeschaufel 8’.
[0020] Figur 3 zeigt den in Figur 1 prinzipiell darge-
stellten Ausleger 6, beinhaltend die erfindungsgemäßen
Merkmale. Der Ausleger 6, weist einen Untergurt 16, ei-
nen Obergurt 17, Seitenwände 18 sowie profilverstärkte
obere und untere Endbereiche 19, 20 auf. In den folgen-
den Figuren näher dargestellt ist, dass die parallel zu-
einander verlaufenden Seitenwände 18 mit oberen und
unteren profilverstärkten Endbereichen 19,20
schweißtechnisch verbunden sind, die die Eckbereiche
für die zwischen den Endbereichen 19,20 angeordneten
Ober- 17 und Untergurte 16 bilden. Das in Figur 1 dar-
gestellte separate Profil 11 wird erfindungsgemäß mit
den obergurtseitig vorgesehenen profilverstärkten End-
bereichen 19 konturmäßig ausgebildet (integrierte Auf-
nahmebereiche 11’), so dass in Folge der Integration der
Lagerstellen 21 für die Zylinderaufnahmepunkte der in

Figur 1 dargestellten Zylinder 10 (hier nicht erkennbar)
alle bisher an diesen Stellen vorhandenen Schweißnähte
entfallen. Das Fußpunktlager 22 wird entsprechend dem
im Verbindungsbereich 23 gegebenen Querschnitt des
Auslegers 6 bzw. 6’ geformt und mit diesem durch
Schweißen verbunden. Gleiches gilt für den gabelförmig
ausgebildeten Aufnahmebereich 24 für den hier nicht
weiter dargestellten Stiel 7 gem. Figur 1. Die in den Sei-
tenwänden 18 vorgesehenen Lagerstellen 21’, die keine
erfindungsgemäßen "integrierten Lagerstellen" darstel-
len, dienen zur Aufnahme des in Figur 1 dargestellten
einen Zylinderaufnahmepunktes des Hydraulikzylinders
9.
[0021] Die Figuren 4 bis 8 zeigen unterschiedliche
Querschnitte von Auslegern 6, wie sie beispielsweise in
Figur 3 dargestellt sind. Folgende Bauteile sind erkenn-
bar: Der Untergurt 16, der Obergurt 17, die Seitenwände
18, der profilverstärkte untere Endbereich 20 sowie die
in die oberen verstärkten Endbereiche 19 integrierten La-
gerstellen 21. Die Seitenwände 18 werden mit den vom
Querschnitt her dickeren profilverstärkten Endbereichen
19,20 im Bereich der Verbindungsstellen 25,26
schweißtechnisch miteinander verbunden.
[0022] Unterschiede zwischen den Figuren 4 bis 8 sind
darin zu sehen, dass die profilverstärkten Endbereiche
mit querschnittsreduzierenden Bereichen 27,28 außen-
bündig, innenbündig oder zentriert versehen sind, wo-
durch zum einen ein Profil mit einer glatten Innenkontur
29 (Figur 5), zum anderen ein Profil mit einer glatten Au-
ßenkontur 30 (Figur 4) sowie ein Profil mit mittig zu den
profilverstärkten Endbereichen 19,20 angebrachten Sei-
tenwänden 18 (Figur 6) in Kastenform gebildet wird. Der
Fachmann wird die geeignete Kontur dem jeweiligen An-
wendungsfall anpassen. Der Untergurt 16 schließt in al-
len Fällen bündig mit dem zugehörigen Endbereich 20
ab. Der Obergurt 17 ist zwischen die jeweiligen Endbe-
reiche 19 gelegt und wird analog zum Untergurt
schweißtechnisch mit selbigen verbunden.
[0023] Gemäß Figur 7 sind alternativ ausgebildete
querschnittsreduzierende Bereiche 27, 28 dargestellt.
Die Lagerstellen 21 für die in Figur 1 dargestellten Zylin-
der 10 (hier nicht erkennbar) sind in die Aufnahmeberei-
che 11’ integriert, während sie bei den anderen Figuren
über die Außenkonturen hervorstehen. Es wird eine im
Wesentlichen polygonale Innenkontur 31 erzeugt, wobei
glatte Außenkonturen 30 gebildet werden.
[0024] Figur 8 zeigt eine Kombination querschnittsre-
duzierender Bereiche 27, 28, wie sie den Figuren 4 und
6 zu entnehmen ist.
[0025] In allen Fällen erfolgen die Anbindungen von
Ober- 17 und Untergurt 16 im Bereich der dickeren Pro-
filquerschnitte der Endbereiche 19,20. Durch den Aufbau
des Profils werden die Schweißnähte in Bereiche nied-
rigerer Spannungen verlagert, wobei die Kerbwirkung
der Schweißnähte reduziert wird, was zu einer nicht un-
beträchtlichen Erhöhung der Lebensdauer der Bauteile
führt.
[0026] Alternativ besteht auch die Möglichkeit die un-
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tergurtseitigen Endbereiche 20 von ihrer Kontur her so
auszubilden, daß sie integrierte Aufnahmebereiche für
Zylinderaufnahmepunkte bilden. Dies wäre die in den Fi-
guren 4 bis 8 dargestellte um 180° gedrehte Version.
Auch hier wird der Fachmann die entsprechend notwen-
dige konstruktive Ausgestaltung dem jeweiligen Bagger-
typ anpassen.

Patentansprüche

1. Geschweißtes Profil für Tieflöffel- (5) und Lade-
schaufelausrüstungen (5’) eines Baggers (1), wie
Ausleger (6,6’) und Stiele (7,7’), beinhaltend
Ober-(17) und Untergurte sowie damit in Wirkver-
bindung stehende Seitenwände (18), wobei die Sei-
tenwände (18) mit oberen und unteren profilverstärk-
ten Endbereichen (19,20) versehen sind, die die
Eckbereiche für die zwischen den profilverstärkten
Endbereichen (19,20) angeordneten Ober- (17) und
Untergurte (16) bilden, wobei die profilverstärkten
Endbereiche (19,20) durch separate, der jeweiligen
Kontur der Ausleger (6,6’) und Stiele (7,7’) angepas-
ste Bleche gebildet sind, die schweißtechnisch mit
den jeweiligen vom Querschnitt her dünner ausge-
bildeten Seitenwänden (18) verbunden sind, da-
durch gekennzeichnet, dass die profilverstärkten
Endbereiche (19,20) mit integrierten Lagerstellen
(21) zur Aufnahme von Zylinderaufnahmepunkten
versehen sind.

2. Profil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest der Untergurt (16), im Wesentlichen
bündig mit den jeweiligen Endbereichen (20) ab-
schließend, zwischen den Endbereichen (20) posi-
tioniert ist.

3. Profil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Endbereiche (19,20) zumindest
partiell mit querschnittsreduzierenden Bereichen
(27,28) versehen sind.

4. Profil nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die querschnittsreduzierten Bereiche (27,28)
der jeweiligen Seitenwand (18) zugewandt sind.

5. Profil nach einem der Ansprüche 3 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der jeweilige querschnitts-
reduzierte Bereich (27,28) bündig mit der Innenkon-
tur (29) der zugehörigen Seitenwand (18) ab-
schließt.

6. Profil nach einem der Ansprüche 3 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der jeweilige querschnitts-
reduzierte Bereich (27,28) bündig mit der Außenkon-
tur (30) der zugehörigen Seitenwand (18) ab-
schließt.

7. Profil nach einem der Ansprüche 3 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der jeweilige querschnitts-
reduzierte Bereich (27, 28) zentrisch in die Innen-
und Außenkontur der zugehörigen Seitenwand (18)
einläuft.

8. Profil nach einem der Ansprüche 1 oder 7, dadurch
gekennzeichnet; dass die obergurtseitig vorgese-
henen Endbereiche (19) konturmäßig so ausgebil-
det sind, dass sie mittel- oder ummittelbar zur Auf-
nahme, insbesondere von Zylinderaufnahmepunk-
ten dienen.

9. Profil nach einem der Ansprüche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass im Bereich der freien Enden
des insbesondere hohlkastenartig ausgebildeten
Profils Anschlußelemente (22,24) schweißtechnisch
anbindbar sind, deren Querschnitt dem jeweiligen
Endquerschnitt des Kastens angepasst ist.

10. Verfahren zur Herstellung eines geschweißten Pro-
fils für Tieflöffel- und Ladeschaufelausrüstungen ei-
nes Baggers, wie Ausleger und Stiele, nach einem
der Ansprüche 1 bis 9, indem die Unter- (16) und
Obergurte (17) schweißtechnisch mit profilverstärk-
ten, Eckbereiche für Ober- (17) und Untergurt (16)
sowie die Seitenwände (18) bildenden, Endberei-
chen (19,20) verbunden werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Seitenwände (18) mit oberen
und unteren, durch dicker als die Seitenwände (18)
vorgesehene, durch Bleche gebildete, Endbereiche
durch Schweißen verbunden werden, dass der Un-
tergurt (16) zwischen die zugehörigen Endbereiche
(20) gelegt und damit schweißtechnisch verbunden
wird, dass der Obergurt (17) zwischen die zugehö-
rigen Endbereiche (19) gelegt und mit diesen
schweißtechnisch verbunden wird, und dass die
ober- oder untergurtseitigen Endbereiche (19) von
ihrer Kontur her dergestalt ausgebildet werden, dass
sie integrierte Lagerstellen (21) zur Aufnahme von
Zylinderaufnahmepunkten bilden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Seitenwände (18) und die Eck-
bereiche (19,20) der Kontur des jeweiligen Ausle-
gers (6,6’) und Stieles (7,7’) entsprechend, ausge-
bildet werden, dass die Endbereiche (19,20) wand-
bereichsseitig mit querschnittsreduzierenden Berei-
chen (27,28) versehen und im querschnittsreduzier-
ten Bereich (27,28) mit der jeweiligen Seitenwand
(18) schweißtechnisch verbunden werden.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die untergurtseiti-
gen Endbereiche (20) von ihrer Kontur her dergestalt
ausgebildet werden, dass sie integrierte Lagerstel-
len (21) für Zylinderaufnahmepunkte bilden.
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Claims

1. A welded section for the backhoe-bucket (5) and
loading-shovel equipment (5’) of an excavator (1),
such as booms (6,6’) and sticks (7,7’) and comprising
upper (17) and lower chords as well as sidewalls (18)
in active connection therewith, the sidewalls (18) be-
ing provided with upper and lower section-reinforced
end areas (19,20) forming the corner areas for the
upper (17) and lower (16) chords provided between
the section-reinforced end areas (19,20), these sec-
tion-reinforced end areas (19,20) consisting of sep-
arate metal sheets adapted to the respective shape
of the booms (6,6’) and sticks (7,7’) and connected
by welding to the respective sidewalls (18) with re-
duced cross-section and characterized by the fact
that the section-reinforced end areas (19,20) are pro-
vided with integrated supports (21) for the accomo-
dation of cylinder bearings.

2. Section in accordance with claim 1 and character-
ized by the fact that at least the lower chord (16)
ending essentially flush with the respective end ar-
eas (20) is positioned between the end areas (20).

3. Section in accordance with claims 1 or 2 and char-
acterized by the fact that the end areas (19,20) are
provided at least partially with areas of reduced
cross-section (27,28).

4. Section in accordance with claim 3 characterized
by the fact that the areas with reduced cross-section
(27,28) are facing the respective sidewall (18).

5. Section in accordance with one of the claims 3 to 4
and characterized by the fact that the respective
area of reduced cross section (27,28) ends flush with
the internal shape (29) of the pertaining sidewall (18).

6. Section in accordance with one of the claims 3 to 5
and characterized by the fact that the respective
area of reduced cross section (27,28) ends flush with
the external shape (30) of the pertaining sidewall
(18).

7. Section in accordance with one of the claims 3 to 6
and characterized by the fact that the respective
area of reduced cross section (27,28) extends cen-
trally into the internal and the external shape of the
pertaining sidewall (18).

8. Section in accordance with one of the claims 1 or 7
and characterized by the fact the end areas pro-
vided on the upper chord (19) are shaped in such a
way that they are directly or indirectly suitable as
supports, especially for cylinder bearings.

9. Section in accordance with one of the claims 1 to 8

and characterized by the fact that connecting ele-
ments (22,24) the cross-section of which is adapted
to the respective end cross-section of the box, can
be connected by welding to the free ends, especially
of the box-shaped section.

10. Procedure for manufacturing a welded section for
the backhoe-bucket and loading-shovel equipment
of an excavator such as booms and sticks in accord-
ance with one of the claims 1 to 9 by connecting the
lower (16) and the upper chords (17) by welding to
the section-reinforced end areas (19,20), forming
corner areas for the upper (17) and the lower chord
(16) as well as for the sidewalls (18), and charac-
terized by the fact that the sidewalls (18) are con-
nected by welding to upper and lower end areas
thicker than the sidewalls (18) and formed by metal
sheets, that the lower chord (16) is placed between
the pertaining end areas (20) and connected by
welding thereto, that the upper chord (17) is placed
between the pertaining end areas (19) and connect-
ed by welding thereto, and that end areas (19) of the
upper and lower chords are shaped in such a way
as to form integrated supports (21) for the accomo-
dation of cylinder bearings.

11. Procedure in accordance with claim 10 and charac-
terized by the fact that the the sidewalls (18) and
the corner areas (19,20) are manufactured so as to
correspond to the shape of the respective boom
(6,6’) and stick (7,7’) and that the end areas (19,20)
with reduced cross-sections (27,28) facing the side-
walls are connected to the respective sidewall (18)
by welding.

12. Procedure in accordance with either of the claims 10
or 11 characterized by the fact that the end areas
(20) facing the lower chord are shaped in such a way
as to form integrated supports (21) for the accomo-
dation of cylinder bearings.

Revendications

1. Profilé soudé pour équipements godet rétro (5) et
godet de chargement (5’) de flèches (6,6’) et de ba-
lanciers (7,7’) d’une pelle mécanique (1) et compre-
nant des membrures supérieures (17) et inférieures
ainsi que des parois latérales (18) y raccordées, les-
dites parois latérales (18) étant pourvues de zones
d’extrémité supérieures et inférieurs renforcées de
profilés (19,20) qui constituent les coins pour les
membrures supérieures (17) et inférieures (16)
agencées entre les zones d’extrémité renforcées de
profilés (19,20), lesdites zones d’extrémité renfor-
cées de profilés (19,20) étant constituées par des
tôles séparées adaptées aux contours des flèches
(6,6’) et des balanciers (7,7’) correspondants qui
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sont raccordées par soudure aux parois latérales
respectives de section plus faible (18) et caractéri-
sées par le fait que les zones d’extrémité renfor-
cées de profilés (19,20) sont pourvues de supports
intégrés (21) pour recevoir des paliers de vérin.

2. Profilé selon la revendication 1 et caractérisé par
le fait qu’au moins la membrure inférieure (16) se
terminant essentiellement sur un même plan avec
les zones d’extrémité respectives (20) est position-
née entre les zones d’extrémité (20).

3. Profilé selon la revendication 1 ou 2 et caractérisé
par le fait que les zones d’extrémité (19,20) sont
pourvues au moins partiellement de zones à section
réduite (27,28).

4. Profilé selon la revendication 3 et caractérisé par
le fait que les zones à section réduite (27,28) sont
orientées vers la paroi latérale respective (18).

5. Profilé selon une des revendications 3 à 4 et carac-
térisé par le fait que la zone correspondante à sec-
tion réduite (27,28) se termine sur le même plan que
le contour intérieur (29) de la paroi latérale afférente
(18).

6. Profilé selon une des revendications 3 à 5 et carac-
térisé par le fait que la zone correspondante à sec-
tion réduite (27,28) se termine sur le même plan que
le contour extérieur (30) de la paroi latérale afférente
(18).

7. Profilé selon une des revendications 3 à 6 et carac-
térisé par le fait que la zone correspondante à sec-
tion réduite (27,28) entre centralement dans le con-
tour intérieur et extérieur de la paroi latérale afférente
(18).

8. Profilé selon une des revendications 1 ou 7 et ca-
ractérisé par le fait que les zones d’extrémité pré-
vues du côté de la membrure supérieure (19) sont
façonnées de sorte à servir directement ou indirec-
tement de support et en particulier de support pour
recevoir des paliers de vérin.

9. Profilé selon une des revendications 1 à 8 et carac-
térisé par le fait que, dans la zone des extrémités
libres particulièrement du profilé en forme de cais-
son, des éléments de connexion (22,24) peuvent
être raccordés par soudage dont la section est adap-
tée à la section terminale respective du caisson.

10. Procédé pour la fabrication d’un profilé soudé pour
équipements godet rétro et godet de chargement de
flèches et de balanciers d’une pelle mécanique selon
une des revendications 1 à 9 dans lequel les mem-
brures inférieures (16) et le membrures supérieures

(17) sont raccordées par soudage à des zones d’ex-
trémités (19,20) renforcées par des profilés et for-
mant coin pour la membrure supérieure (17) et la
membrure inférieure (16) ainsi que pour les parois
latérales (18) et caractérisé par le fait que les pa-
rois latérales (18) sont raccordées par soudage à
des zones d’extrémité supérieure et inférieure de
section plus forte que les parois latérales (18) et com-
posées de tôles, que la membrure inférieure (16) est
placée entre les zones d’extrémités afférentes (20)
et y raccordée par soudage, que la membrure supé-
rieure (17) est placée entre les zones d’extrémités
afférentes (19) et y raccordée par soudage et que
les zones d’extrémités de la membrure supérieure
ou de la membrure inférieure (19) sont façonnées
de sorte à servir de supports intégrés (21) pour re-
cevoir des paliers de vérin.

11. Procédé selon la revendication 10 et caractérisé
par le fait que les parois latérales (18) et les coins
(19,20) sont façonnés de sorte à s’adapter au con-
tour de la flèche (6,6’) et du balancier (7,7’) respectifs
et que les zones d’extrémité (19,20) sont pourvues
du côté de la paroi de zones à section réduite (27,28)
et qu’elles sont raccordées par soudage dans la zo-
ne à section réduite (27,28) à la paroi latérale res-
pective (18).

12. Procédé selon une des revendications 10 ou 11 et
caractérisé par le fait que les zones d’extrémité
du côté de la membrure inférieure (20) sont façon-
nées de sorte à constituer de par leur contour des
supports intégrés (21) pour recevoir des paliers de
vérin.
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