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Opfindelsen angar en fremgangsmade til ved dybtrazkning i en presse
at forme en skal ud fra et metalemne og af den i krav 1’s indledning
angivne art.

Nar plant metalmaterieale trzkkes til en skdllignende form, eller
nar det udstanses til arbejdsemnet og samtidigt dybtrekkes, ma
materiealet vare indesluttet mellem en tilholder og en trzkmatrice
for at forhindre foldning. Trykket udgves almindeligvis pneumatisk,
og stgrrelsen af det udgvede tryk pa emnets kanter skal vare til-
strekkeligt til at forhindre foldning. Hvis trykket er for stort,
vil metallet ikke f& mulighed for at bevege sig, og trzkdornen vil
simpelthen udstanse et hul gennem metalemnet. Foldning indtrader
nesten straks ved pabegyndelsen af trekoperationen, hvis tilholder-
trykket mellem tilholderen og trazkmatricen er utilstrzkkeligt. Nar
férst det direkte virkende tryk til forhindring af foldning er
etableret, og trzkdybden bliver stgrre, ma arealet af ikke-trukkent
metal bazre hele det oprindeligt etablerede tilholdertryk, da emne-
stgrrelsen gradvist formindskes.

Under metaltrazkningsoperationer forekommer et fznomen, der alminde-
1igvis er kendt som "gredannelse". Dette viser sig almindeligvis ved
dannelsen af grer i en retning pa ca. 45° i forhold til valseret-
ningen for det materiale, hvoraf arbejdsemnet er udstanset. Forkla-
ringen p& dette faznomen er ikke klar, men almindeligvis vil metal i
0° og 90° retningen i forhold til valseretningen trzkke ensartet i
forhold til valseretningen, medens metal i 45° punkter vil glide
langs forlengede korn. Pa grund af denne glidning vil det ikke vokse
sd meget i tykkelse, som metallet i 0° og 90° punkterne, og derfor
frembringes grerne i disse 45° punkter. Disse grer formindskes i
godstykkelse og klemmes af, hvilket medfgrer en blokering af vark-
tgjet, som fglgeligt md fjernes.

Forskellige forsgg er blevet gjort pa at undgd disse problemer med
gredannelse og foldning, men disse forsgg har ikke varet Tlige
vellykkede. '

Det er opfindelsens formdl at anvise en fremgangsmdde af den ind-
ledningvis nevnte art, der undgar de ovenfor omtalte problemer, og
dette formal opnas ved en fremgangsmade, som ifglge opfindelsen er
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ejendommelig ved de i krav 1’s kendetegnende del angivne foran-
staltninger.

Opfindelsen angdr ogsd en indretning til ved fremgangsmiden ifglge
opfindelsen ved dybtrazkning i en presse at forme en skdl ud fra et
metalemne, hvilken presse omfatter en fast trzkmatrice, et mekanisk
drevet pressestempel, der berer en i trekmatricen indskydelig og
udtrekkelig trzkdorn samt en ved trezkdornen aksialt forskydeligt
anbragt tilholder til at presse arbejdsemnets kant mod trekmatricen
og den udmzrker sig ved, at tilholderen er forsynet med en ring-
flange, hvilken samvirker med et anslag pa trezkmatricen til at
standse tilholderen i en forudbestemt afstand fra trzkmatricen, samt
at et med tilholderen forbundet stempel, der er forskydeligt i en i
pressestemplet anbragt cylinder, er indrettet til at pévirkes af et
trykfluidum med forudbestemt tryk, saledes at tilholderen kan
presses an mod arbejdsemnets kant med et forudbestemt klemmetryk
under pressens arbejdslag.

Anslaget for tilholderens ringflange udggres af en ringpatrice, der
omslutter trazkmatricen og som samvirker med en fast ringmatrice for
udstansning af arbejdsemnet samt en forskydelig afstryger til af-
strygning af det derved fremkomne affaldsmateriale, hvilken ringpa-
trice er indrettet til under pressens arbejdslag, fgrst at forskydes
af tilholderens ringflange til udstansning af et arbejdsemne og
derefter nedbringe afstrygeren til at ligge an mod et mod trekma-
tricens bord hvilende afstandsorgan, hvorved hgjden af mellemrummet
mellem tilholderen og trakmatricen bestemmes af den samlede tykkelse
af ringpatricen, overskudsmaterialet, afstrygeren og afstandsorgan-
et.

Pd grund af, at det forudbestemte mellemrum opretholdes mellem
tilholderen og trakdornen og det forudbestemte lufttryk opretholdes
ved den gvre ende af stemplet i pressestemplet, forhindres godstyk-
kelsesformindskelse, klemning af grer og foldning.

En udfgrelsesform for opfindelsen skal i det fglgende beskrives
narmere under henvisning til den vedfgjede tegning, hvor

fig. 1 er et lodret tvarsnitsbillede udfeért pa to forskellige radier
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fra centerlinien, og viser noget skematisk en dybtrzkningspresse med
pressestemplet i havet stilling ude af bergring med bordet; og

fig. 2 er et billede, der svarer til fig. 1, men som viser delene
ved afslutningen af dybtrakningsforlgbet.

P4 fig. 1 betegnes pressestemplet under et med 10. I pressestemplet
er der tilvejebragt en cylinder 11, og i cylinderen 1l arbejder et
stempel 12. Pressestemplet bzrer et antal trykstenger 13, som er
afpasset til at ligge an mod en tilholder 14. Gennem en tilslutning
15 tilferes luft under tryk til cylinderen 11, og ved hjelp af
frigangsrummet mellem trykstzngeren 13 og abningerne, gennem hvilke
disse forlgber udluftes undersiden af stemplet 12 til atmosfaren. Af
figuren fremgar det, at et antal styrebolte 16 er fastgjort til
tilholderen 14, og disse styrebolte har hoveder 17, der er bevage-
Tige i udboringer 18 i pressestemplet. En trzkdornenhed er vist ved
19, men vil ikke blive beskrevet yderligere, da den ikke udger en
del af opfindelsen. Det bgr dog bemerkes, at der ved 20 er tilveje-
bragt et Tuftindlgb og ved 21 en udboring gennem dornen, sdledes at
Tuft kan indfgres ved 20 til medvirken ved afstrygningen af det
ferdige skilformede emne fra dornen, ndr dybtrzkningen er fuldendt.
Delen 22 af pressestemplet er fastgjort til delen 23 ved hjzlp af
bolte 24.

Pressebordet betegnes under et med 25. En del 26, der udger en del
af presseverktgjet, har en indskering, i hvilken der er anbragt et
ringformet organ 27. En trakmatrice 28 hviler pd organet 27, hvilket
ogsd er tilfeldet for en matrice 29 for emneudstansning. Et af-
standsorgan 30 og en bevagelig afstyger 31 hviler ogsd pa matricen
29 for emneudstansning.

En monteringsplade 32, der indeholder bgsninger 32b, bares pa
styrestenger 32a, og monteringspladen 32 bazrer en patrice 34 for
emneudstansning. Fjedre 33a omgiver bolte 33 og Tsfter monterings-
pladen 32 mod hovederne p& boltene 33. Fjedre 35a omgiver styrebolte
35, som styrer den bevagelige afstryger 31. Trekmatricen er fast-
gjort i organet 27 ved hjelp af bolte 28a.

Et metalstykke, som skal dybtrazkkes, anbringes i enheden som vist
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ved 40. Hvis stykket allerede har form som et arbejdsemne og kun
skal dybtrzkkes, er matricen 29 og patricen 34 for emneudstansning
naturligvis uvirksomme. Nir pressestemplet 10 gar ned, trenger
tilholderen 14, der har en ringflange 14a, ind i patricen 34 for
emneudstansning, indtil tilholderen 14 hviler mod arbejdsstykket 40,
som hviler pad trzkmatricen 28. Flangen l4a pd tilholderen Tligger
derved an mod patricen 34 for emneudstansning og presser denne mod
den bevagelige afstryger 31 og afstandsorganet 30, hvorved der
opretholdes et forud fastlagt mellemrum mellem tilholderen 14 og

trakmatricen 28.

Med et forud fastlagt Tufttryk pd oversiden af stemplet 12 i cylin-
deren 11 indfgres trzkdornen 19 derefter i trazkmatricen og begynder
dybtrakningen af arbejdsstykket 40, og medens den ggr dette, holdes
tilholderen med et konstant tryk mod arbejdsstykket, eftersom
trykstzngerne 13, der Tigger an mod stemplet 12 vil skubbe dette
opad i cylinderen 11 mod det styrede Tufttryk pa oversiden af
stemplet, hvorved der opretholdes et konstant tryk pa titholderen 14
mod trezkmatricen 28.

Efterhianden som trazkningen skrider frem, formes arbejdsstykket til
en skil og dets kant trekkes gradvist radiert indad fra stillingen
mellem tilholderen og oversiden af trzkmatricen og nar trakningen er
tilendebragt og pressestemplet 10 trakkes tilbage opad, indfgres der
luft ved 20 til afstrygning af den formede skdl 41 (fig. 2) fra
trekdornenheden 19. Hvis arbejdsstykket 40 skal formes til et
arbejdsemne ved tidspunktet fgr trakningen, vil tilholderflangen
14a’s anleg mod patricen 34 for emneudstansning naturligvis medfere,
at sidstnevnte samvirker med matricen 29 for emneudstansning for at
forme arbejdsemnet og i safald vil materialeoverskuddet, der beteg-
nes ved 40a, simpelthen blive fastklemt mellem patricen for emneud-
stansning og den bevagelige afstryger. Nar trazkningen er tilende-
bragt, skubber fjedrene 35a den bevegelige afstryger opad, sdledes
at overskudsmaterialet kan fjernes.

Fig. 2 viser delenes stilling pd det tidspunkt, hvor trzkningen er
tilendebragt, og pressestemplet er i bundstillingen af sit slag.

Udfra den foregdende beskrivelse vil det vere klart, at et
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arbejdsemne 40 fremstilles under forlgbet af det nedadrettede slag
og med tilholderen 14 Tiggende an mod patricen 34 for emneudstans-
ning. Efterhinden som pressestemplet beveger sig frem skubbes den
bevegelige afstryger 31 nedad og kommer til at Tigge solidt an mod
afstandsorganet 30. Dette solide anlzg forhindrer tilholderen 14 i
at nzrme sig yderligere til matricen 29 for emneudstansning. Idet
pressestemplet fortsztter sin nedadrettede bevegelse holdes tiThol-
deren 14 tilbage via stengerne 13, der virker pd stemplet 12.
Stgrrelsen af arbejdsemnet formindskes, efterhanden som det trekkes
og eftersom mellemrummet mellem tilholderen og trekmatricen ikke kan
mindskes, forhindrer dette bibeholdte mellemrun, den ovenfor be-
skrevne klemning af grer og fastklemning.

Hvis det materiale, der skal dybtrazkkes, har en tykkelse pa 0,25 mm,
bgr mellemrummet indstilles til ca. 0,18 mm. Det er denne forskel
mellem mellemrummets storrelse og metallets tykkelse, som forhindrer
fastklemmelse af materialet i den hensigt at forhindre foldning og
afpasser mellemrummet til et minimum, sdledes at klemning af grer

forhindres.

Nir pressestemplets opadrettede slag begynder, indfgres der, som
tidligere beskrevet, Tuft ved 20 til medvirken ved afstrygningen af
den fardige skil fra dornen. Samtidig lgftes patricen 34 for emne-
udstansning og monteringspladen 32 af fjedrene 33a, og enheden
styres opad af styrestengerne 32a mod hovederne pa boltene 33.

Stgrrelsen af det fordrede tryk til udfgrelse af en trazkning uden
foldning bestemmes almindeligvis ved forsgg med respektive verkts].
Trykkammeret kan ogsd anvedes til at tilvejebringe den til emneud-
stansning ngdvendige kraft, og dette kraver naturligvis noget ekstra
tryk. Hvis dybtrazkningen eksempelvis kraver et tryk pa 5 kg/cm2 bar
cylindertrykket indstilles til omkring 5,5 kg/cm for at opna den
yderligere trykverdi for emneudstansning.

Det bgr bemerkes, at patricen for emneudstansning holdes tet indtil
matricen for emneudstansning, og dette arrahgement medfgrer ngjagtig
indstilling mellem paticen og matricen for emneudstansning. Dette er
serlig vigtigt ved tyndt materiale og desuden medfgrer det nem
vedligeholdelse og udskiftning af patricen 34 og matricen 29 for
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emneudstansning. Dette er en vasentlig forbedring i forhold til
sedvanlige presser, ved hvilke patricen ved emneudstansning almin-
deligvis er fastgjort til det bevagelige pressestempel, og indstil-
lingen i forhold til matricen for emneudstansning er afhe@ngig af
ngjagtigheden af de styreorganer, som styrer det bevegelige pres-
sestempel.
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Patentkrayv.

1. Fremgangsmade til ved dybtrakning i en presse at forme en skal
udfra et metalemne (40), hvilken presse omfatter en fast trekmatrice
(28), et mekanisk drevet pressestempel (10, 23), der barer en i
trekmatricen indskydelig og udtrekkelig trekdorn (19) samt en ved
trekdornen aksialt forskydeligt anbragt tilholder (14) til at presse
arbejdsemnets kant an mod trekmatricen, kendet e gnet ved,
at hgjden af mellemrummet mellem tilholderen (14) og trakmatricen
(28), i hvilket rum arbejdsemnets (40) kant er fastklemt, holdes ved
en forudbestemt verdi under dybtrakningen samt at tilholderen {14)
derunder presses an mod arbejdsemnets (40) kant med et klemtryk, som
holdes ved en forudbestemt verdi, ved at tilholderen (14) er belas-
tet mod trzkmatricen (28), ved at et forudbestemt fluidumtryk udgves
mod et med tilholderen (14) forbundet stempel (12) i en i presse-
stemplet (10,23) anbragt cylinder (11), hvilket stempel (12) giver
efter, nar trzkdornen (19) forskydes gennem trekmatricen (28) under
pressens arbejdslag.

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, kendetegnet ved, at
hgjden af mellemrummet mellem tilholderen (14) og trzkmatricen (28)
holdes ved den forudbestemte verdi ved hjelp af et afstandsorgan
(30).

3. Fremgangsmade ifglge krav 1 eller 2, kendetegnet
ved, at hgjden af navnte mellemrum holdes ved en vardi, der svarer
ca. til 70% af arbejdsemnets (40) tykkelse.

4. Indretning til ved fremgéngsméden ifglge ethvert af de forud-
gdende krav ved dybtrzkning i en presse at forme en skil ud fra et
metalemne (40), hvilken presse omfatter en fast trazkmatrice (28), et
mekanisk drevet pressestempel (10, 23), som barer en i trakmatricen
indskydelig og udtrzkkelig trekdorn (19) samt en ved trakdornen
aksialt forskydeligt anbragt tilholder (14) til at presse arbejds-
emnets kant an mod trazkmatricen, kendetegnet ved, at
tilholderen (14) er forsynet med en ringflange (14a), hvilken
samvirker med et anslag (34) pa trekmatricen (28) til at standse
tilholderen (14) i en forudbestemt afstand fra trakmatricen (28)
samt at med tilholderen (14) forbundet stempel, der er forskydeligt
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i en i pressestemplet (10, 23) anbragt cylinder (11), er indrettet
ti1 at pavirkes af et trykfluidum med forudbestcmt tryk, saledes at
tilholderen (14) kan presses an mod arbejdsemnets (40) kant med et
forudbestemt klemmetryk under pressens arbejdslag.

5. Indretning ifglge krav 4, kendetegnet ved, at
anslaget for tilholderens (14) ringflange (14a) udggres af en
ringpatrice (34), der omslutter trzkmatricen og som samvirker med en
fast ringmatrice (29) for udstansning af arbejdsemnet (40) samt en

forskydelig afstryger (31) til afstrygning af det derved fremkomne

affaldsmateriale (40a), hvilken ringpatrice (34) er indrettet til

. under -pressens arbejdslag, fgrst at forskydes af tilholderens (14)

ringflange (14a) til udstansning af et arbejdsemne (40) og derefter
nedbringe afstygereﬁ (31) til at ligge an mod et mod trekmatricens
bord (26) hvilende afstandsorgan (30), hvorved hgjden af mellem-
rummet mellem tilholderen (14) og trekmatricen (28) bestemmes af den
samlede tykkelse af ringpatricen (34) og overskudsmaterialet (40a),
afstrygeren (31) og afstandsorganet (30).
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