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Opfindelsen angdr en fremgangsmade og et apparat
til fremstilling af disestumme af stédlplade, ved hvilken
fremgangsmidde tildannes ved f.eks. trazkning af et stalfor-
met udgangsemne eller ved runding af et plant pladeudsnit
og sammensvejsning af st@gdkanterne, hvorpd dasestummens
rand - eventuelt efter en indtrazkning - omformes til en
bertelkant, og stummens endeomrdde forud for indtrakningen
og/eller omformningen underkastes en fortrinsvis induk-
tiv udglgdning (rekrystallisationsudglgdning).

Ved en s&dan fremgangsmade kan der f.eks. anven-
des plader af ikke-beroliget, udstgbt stdl og af beroli-
get, udstgbt stdl. Desuden kan der i princippet anvendes
plader af stdl - strenggods ved strakkeoperationen.

Plader af ikke-beroliget, udstgbt stdl er ganske
vist forholdsvis prisbillige og derfor af interesse ved en
massefabrikation af déser, men giver pd& grund af ikke sar-
lig gode formgivningsegenskaber anledning til en forholds-
vis stor kassationsprocent pd grund af foldedannelse og
bertelridser ved den efterfglgende randindtrakning og den
efterfglgende omdannelse til en bertelkant.

Plader af beroliget, udstgbt stal er pa grund af
gode materiale-egenskaber med hensyn til deformering under
den i det foregdende antydede omdannelse efter udtraknin-
gen ganske vist et egnet materiale, men sddanne plader er
forholdvis dyre.

For plader af stal - strenggods g¢r sig i det ve-
sentlige samme forhold gazldende som ved plader af beroli-
get, udstgbt stal.

Omformningsegenskaberne ved alle de i det fore-
gaende nevnte pladearter er sarlig kritiske, hvis bertel-
kanten skal formes uden en forudgaende randindtrakning,
idet der herved bliver tale om en strazkning af materialet
ud over dasens nominelle diameter, s& at pladematerialet
udsattes for en sardeles kraftig pavirkning.

Det har vist sig, at det selv ved anvendelse af
plader af beroliget, udstgbt stdl ikke altid lykkes at
fremstille dasestumme uden foldedannelser i indtraknings-
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omridet og uden bertelridser, hvorved det kun med stort be-
sver er muligt at opnd den til bestemte daser forud fast-
lagte bertelbredde. Hvis imidlertid bertelbredden er mindre
end den forud fastlagte, vil der blive tale om en for lille
falsoverlapning ved aflukningen af dasen. Dette medfgrer
bl.a. at de i reglen af karton, formstof eller lignende
tildannede bazrelommer eller bareskinner til flere daser
ikke langere kan anvendes tilstrakkeligt sikkert i forbin-
delse med pd denne mide fremstillede déser. Det er derfor
ngdvendigt at forlange omradet for pladernes indtrazkning
ved dasestummens rand. Forlangelsen af indtrakningsomradet
medfgrer imidlertid en fare for, at der dannes endnu flere
folder. Ved bertlingen strakkes materialet, hvorved der pa
grund af koldhardningen sker en nedsattelse af strakgran-
sen. Derfor ma der ved de hidtil af plader af beroliget, ud-
stgdbt stal trukne disestumme foretages en forggelse af tyk-
kelsen af indtrazknings- og bertleomrddet ved rammen af dase-
stummen med omkring 50% af den resterende, cylindriske del
af dasen. En stor del af denne fortykkelse omdannes til af-
fald ved tilskaringen af den fardigformede randflange pa
dasen. '

Tilsvarende erfaringer er gjort ved anvendelse af
plader af stdl - strenggods.

Disse vanskeligheder kan afhjalpes ved p& i og for
sig kendt made at udglgde disestummens endeomradde forud for
indtrazkningen og/eller omformningen, men dette ville med
den kendte teknik forudsatte, at hele stummen blev indeslut-
tet i et lukket kammer. En sddan fremgangsméde vil vare
tidsrgvende og krave megen plads.

Disse ulemper er afhjulpet ved fremgangsmaden ifgl-
ge opfindelsen, der er ejendommelig ved, at udglgdningen
gennemfgres i en atmosfzre af beskyttelsesgas.

| Herved opnds der med en ringe mangde beskyttelses-
gas og et lille pladsbehov uafhangigt af den valgte frem-
gangsmidde og det anvendte materiale sikkerhed for, at der

ikke dannes folder og ridser i stummens endeomréade.
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Fremgangsmdden kan anvendes til fremstilling af
f.eks. 1200 déser pr. minut. Désestummene kan derved med
fordel fgres kontinuerligt gennem udglgdningsomrédet pa
en rakke, hvorved hver ddsestumme under passagen gennem ud-
glgdningsomrddet roteres omkring sin egen akse med et om-~
drejningstal i omriddet mellem i det vasentlige 200 og i
det vesentlige 3000 omdrejninger pr. minut. Fremgangsma-
den kan imidlertid ogsé& anvendes i forbindelse med en
intermitterende eller trinvis fremfgring af daserne.

Det er fordelagtigt at anvende en induktiv hgj-
frekvens-udglgdning. Udglgdningseffekten tilpasses derved
omdrejningstallet og udglgdningsperioden. Desto lavere ud-
glgdningseffekt, desto hgjere omdrejningstal md daserne
rotere med.

Beskyttelsesgas tilfgres ifglge opfindelsen for-
trinsvis i form af en tdge i laminar strgmning omkring
randen af den roterende stum. P& grund af den laminare
fremfgring undgds en indeslutning af ddsestummen i et be-
skyttelsesgaskammer. Beskyttelsesgassen kan anvendes i
overordentlig ringe mengde, idet der ved den laminare
strgmning er skabt sikkerhed'for, at den omgivende atmos-
fare ikke trakkes med ind i omradet for udglgdningen sam-
men med strgmningen. Ved virkeligggrelsen af fremgangs-
maden if@glge opfindelsen medfgrer denne foranstaltning
yderligere den fordel, at arbejdstrin og apparater til in-
deslutning af déserne i beskyttelsesgaskamre og til frem-
bringelse af en passende relativ bevagelse lodret eller
pé& tvers af dasernes bevagelsesbane kan udelades.

Apparatet til udgvelse af en fremgangsmade ifglge
opfindelsen bestdr af en transportindretning med holdeor-
ganer for hver af et antal dasestumme, hvilke holdeorganer
kan drives i rotation omkring stumaksen med et indstille-
ligt omdrejningstal og sammen er bevagelige kontinuerligt
eller trinvis parallelt med en stationar induktionsslgj-
fe, som med to indbyrdes parallelle, i afstand fra hinan-
den anbragte slgjfeafsnit begranser en i afstand fra et
transportplan for dasestummene beliggende udglgdningszone
for disestummens fri rande, og dette apparat er ifglge op-
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findelsen ejendommeligt ved, at transportindretningen er for-
synet med en blaseindretning, der dels er forbundet med en
gaskilde, og dels er forbundet med en blzsedyse for frembrin-
gelse af en gastage i udglgdningszonen.

Ifglge opfindelsen kan transportindretningen vere
udformet som et drejebord, der i afstand oven over bare-
og opspandingsplader, der udggr dele af holdeorganerne for
hver didsestumme, har én eller flere blaserkupler med en
til didsestumdiameteren svarende ringformet og oppefra mod
stumranden pegende blaserdyse.

Blaserkuplen er anbragt i kort afstand oven over
désestummens randomrade for ikke at hindre induktionsslgj-
fens funktion. Desuden er blaserkuplen indrettet pd en
sddan made, at den kan vandre sammen med disestummene mel-
lem induktionsslgjfeafsnittene. Ved et passende materiale-
valg opnds, at selve blaserkuplen i vid udstrakning ikke
pévirkes af varmetilfgrslen.

Den laminare gastidges beskyttende virkning kan
navnlig i forbindelse med store produktionshastigheder
endnu forbedres derved, at blaserkuplen sammen med dyser-
ne er indrettet til at sankes ned, sa den omslutter stum-
randen, idet blaserkuplen kan hejses op og ned i forhold
til omdrejningsplanet. Denne-virkning kan selvsagt ogsd
opnas ved at bare- og opspandingspladerne er opadbevage-
lige. _

Opfindelsen skal i det fgplgende forklares nar-
mere under henvisning til tegningen, p& hvilken

fig. 1 viser et udsnit af en del af et i over-
ensstemmelse med opfindelsen udformet apparat til brug ved
udgvelse af fremgangsmdden ifglge opfindelsen, set i skra
afbildning,

fig. 2 i stgrre malestok og delvis i et lodret
snit en udfgrelsesform for en blaserkuppel, som indgdr i-
det i fig. 1 viste apparat, og

fig. 3 en variant af den i fig. 2 viste udfgrel-
sesform.

Et til brug ved udgvelse af fremgangsmaden
ifglge opfindelsen indrettet apparat er forsynet med et
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drejebord 1, der kan drejes til trinvis fremfgring omkring
aksen 2 i pilen 3's retning, men som dog fortrinsvis dre-
jes med konstant hastighed.

Drejebordet 1 er nar sin omkreds forsynet med et
antal i en kreds anbragte spindler 4, der ved hjalp af ik~
ke viste drivindretninger er indrettet til serskilt frem-
drivning omkring deres akse 5 i pilen 6's retning og med
indstilleligt omdrejningstal. Hver spindel har ved sin
¢vre ende en opspandingsplade 6a, der tjener til modtagel-
se af en dasestum 8. Pladen kan have passende centrerings-
og opspandingsindretninger, sdledes som dette er antydet
ved henvisningstallet 7 i fig. 1. Det er af afggrende be-
tydning, at dasen 8 med sin akse 8a er ngjagtigt opret-
tet p& spindelen 4's drejeskive 5 og palidelig fastholdt
i den korrekte stilling.

Disestummen kan vere tildannet af plader af be-
roliget, udstgbt stil, af ikke-beroliget, udstgbt stal el-
ler af stal-strenggods. Ved den pd tegningen viste udfg-
relsesform er det forudsat, at hver dase 8 er tildannet
af et af de navnte stdlpladematerialer. Dasestummen 8's
vagtykkelse er ved den viste udfgrelsesform ens frem til
randomradet. Hvis stummene er fremstillet ved strakning
kan stummens randomrade imidlertid vare tykkere end dase-
stummens ¢gvrige omrdder. Det foretrzkkes imidlertid at la-
de dasestummens tykkelse vere i det vasentlige konstant
langs hele stummens hgjde. Det er kendt teknik at omfor-
me disestummens rand til en randflange, der ombertles
sammen med en tilsvarende ligrandflange til en dobbelt
s¢gm eller en anden form for fals. Det har vist sig, at
selv om der foretages en indtrzkning af dasestummens rand-
omrade opstir der bertelridser i dasestumme, der er frem-
stillet af beroliget stadlplademateriale, nar randflangen
senere ombertles. Ved indtrazkning af dasens i forhold til
den gvrige disestum fortykkede randomrdde fremkommer des-
uden sma folder, som kan give anledning til vanskelighe-

der ved aftetningen af bertelsgmmen.



10

15

20

25

30

35

DK 1548728

Disse vanskeligheder er pd palidelig made undgéet
ved det i fig. 1 viste apparat, selv med disestumme 8, der
er tildannet af ikke-beroligede stdlplader og med konstant
vagtykkelse frem til den frie rand.

Ved det i fig. 1 viste apparat er der tilvejebragt
en udglgdningszone 9. Denne er dannet ved en induktions-
slgjfe 10 fra en induktiv hgjfrekvens opvarmningsindretning.
Ved den viste udf¢relsesform er induktionsslgjfen 10 sta-
tionar, anbragt i en afstand fra drejebordet og tilsluttet
en ved henvisningstallet 17 skematisk antydet hgjfrekvens-
kilde ved sine udadragende ender 15 og 16.

Induktionsslgjfen 10 er som vist udformet p& en
s&dan m&de, at den har i det vasentlige to indbyrdes paral-
lelle, delcirkelbueformede og vandret forlgbende indukti-~
onsslgjfeafsnit 11 og 12, der ved sine ender er indbyrdes
forbundet ved portbuelignende bortfgrsels- og tilfgrsels-
afsnit 13 og 14. Udglgdningsomrddet er bestemt ved lzngden
af de parallelle bueafsnit 11 og 12. Denne l®ngde, der er
antydet ved pilen 18, valges fortrinsvis til at vare i det
vaesentlige lig med eller stgrre end den ved pilen 19 an-
tydede afstand mellem to efter hinanden fglgende spindler
6, sd at der i det mindste altid befinder sig &n dasestum
i udglgdningsomrddet. Udglgdningsomrddets langde 18 kan
imidlertid ogsd vere vaesentligt langere, s& at der befin-
der sig et stgrre antal f.eks. ti daser pa samme tid i
udglgdningsomradet.

Drejebordet 1 kan vaere fremdrevet intermitterende,
men fremdrives dog fortrinsvis kontinuerligt med en efter
spindlerne 4's omdrejningstal tilpasset omdrejningshastig-
hed. )

Ifglge opfindelsen udsattes dasernes randomrade
for en atmosfare af beskyttelsesgas, nar de passerer ud-
glgdningsomradet 9. Spindlerne 4 bringes til at rotere
i pilene 6's retning forud for indfgrslen i udglgdnings-
omrddet. Opspandingspladerne 6a er anbragt lodret flugten-
de med og i- afstand fra en blaserkuppel 20. Ved den viste
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udfgrelsesform er to i omkredsretningen efter hinanden f¢l-
gende blaserkupler 20 indbyrdes fast forbundet ved et for-
delingsrgr 21 for beskyttelsesgassen, hvorved rpgret tilli-
ge tjener til understgtning af de to blaserkupler. Forde-
lerrgret 21 danner derved den ¢vre tvarbjalke i-et T-for-
met rgrarrangement, hvis lodrette gren 22 er forbundet
med en f@gdeindretning gennem en kobling i drejebordet 1,
hvilken fg¢deindretning er tilsluttet en beskyttelsesgas-
kilde. Beskyttelsesgassen strgmmer derved gennem rgret 22
i pilen 23's retning og ind i fordelerrgret 21 og frem til
de to blaserkupler 20. Blaserkuplerne fgres sammen med da-
serne genhem udglgdningsomradet 9. Blaserkuplen 20 er, sa-
ledes som det er vist i fig. 2 udformet pd en sadan made,
at den har en ringformet dyse 32, der har en nedadrettet

3bning over disestummen 8's randomrade. Beskyttelsesgas

 fra et gvre kammer 31 i blaserkuplen, tilfgres dysen 32

over &bninger 33 og 34 pad en s&dan méde, at der -dannes en
laminar, nedadrettet strgmning 35, 36. Dysen er saledes
anbragt i forhold til d&sestummen 8's frie kanter, at be-
skyttelsesgassen bringes til at strgmme langs begge sider
af randomrddet, og saledes at den lamin®re strgmning for-
uden den viste bevagelse bibringes endnu en bevagelses i
omkredsretningen. Som fglge af dysen 32's form ‘og den der-
ved frembragte laminzre strgmning opnds en overordentlig
stabil atmosfare af beskyttelsesgas under anvendelse af
en ringe maengde gas i det for udglgdningen udsatte omra-
de 30 i d&isestummen. Stabiliseringen af atmosfaren af be-
skyttelsesgas fremmes vasentligt som fglge af désestumme-
nes rotation. Herved frembringes forhold, der pa palide-
lig madde udelukker, atrluft fra den omgivende atmosfare
rives med ind i disestummenes omrdde 30, som er udsat for
en udglgdning.

Ved en videreudvikling af den p& tegningen viste
udfgrelsesform og ved en fordelagtig yderligere forbedring
af en fremgangsmade ifglge opfindelsen kan blasekuplerne
20 sammen med deres dyser 32 vere indrettet til:nedsankning
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i udglgdningsomrddet 20 i pilen a's retning (fig. 3) og i
en sadan udstrakning, at dyserne 32 omslutter stummens til
udglgdning bestemte randomrédde, eller randomradet, kan
lpftes ind i dysespalten (se fig. 3, den med stiplede 1li-
nier antydede stilling). Ved en sadan udfgrelsesform bgr
blaserkuplerne kunne sankes sa langt ned, at den frie en-
de af dysen 32 strazkker sig forbi dasestummens til udglgd-
ning bestemt omrade 30. Med henblik herpa er dysen 32
gjort lzngere end ved den viste i fig. 2 viste udfgrelses-
form. I stedet for at lade blaserkuplerne 20 vare indret-
tet til neds@&nkning kan bare- og opspandingspladerne 6a
selvsagt 1 stedet vare indrettet til ophejsning i udglgd-
ningsomradet 18 i den i fig. 1 viste pil b's retning.

Den i det foregdende beskrevne modifikation af
fremgangsmaden ifglge opfindelsen medfgrer en yderligere
forbedret beskyttelsesvirkning af den i en laminare strgm-
ning tilfgrte gastdge, navnlig i forbindelse med hgje
fremstillingshastigheder.

I fig. 2 er det ene induktionsslgjfeafsnit 12's
stilling antydet, medens fordelerrgret 21 er vist med
stiplede linier, idet dette,'i forhold til induktions-
slgjfen 12's stilling, i praksis er drejet i det vasent-
lige 90° i forhold til tegneplanet.

Drejebordet 1's hastighed er afstemt efter stil-
lingen af induktionsslgjfen og spindlerne 4's omdrejnings-
tal pd en saddan mdde, at ved en udglgdningstemperatur pa
mellem i det vasentlige 720° og 740° kan glgdeeffekten el-
ler tilslutningseffekten af induktionsslgjfen velges til
at holde den ¢gnskede udglgdningstid i et tidsrum pa mellem
ca. 0,05 og 1 sekund.
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Patentkzrav.
1. Fremgangsmade til fremstilling af d&sestumme

af stilplade, ved hvilken fremgangsmade stummen tildannes
ved f.eks. trakning af et skidlformet udgangsemne eller ved
runding af et plant pladeudsnit og sammensvejsning af
stgpdkanterne, hvorp&d disestummens rand - eventuelt efter
en indtrzkning - omformes til en bertelkant, og sstummens
endeomride forud for indtrakningen og/eller omformningen
underkastes en fortrinsvis induktiv udglgdning (rekry-
stalisationsudglgdning), k ende tegnet wved, at
udglgdningen gennemfgres i en atmosfare af beskyttelses~
gas.

2. Fremgangsmide ifglge krav 1, k en d e -
tegnet ved, at en beskyttelsesgastége fgres rundt om
randen af stummen i en lamin®r strgmning.

3. Apparat til brug ved udgvelse af en ifremgangs-—
madde ifglge krav 1 og 2 og bestiende af en transportind-
retning (1) med holdeorganer (6,6a,7) for hver af et antal
dasestumme (8), hvilke holdeorganer kan drives i rotation
omkring stumaksen (5) med et indstilleligt omdrejningstal
og sammen er bevagelige kontinuerligt eller trinvis paral-
lelt med en stationar induktionsslgjfe, som med to indbyr-
des parallelle, i afstand fra hinanden anbragte slgjfeaf-
snit (11,12) begranser en i afstand fra et transportplan
(6a) for disestummene (8) beliggende udglgdningszone (9)
for dasestummenes fri rande, k end e tegnet ved, at
transportindretningen (1) er forsynet med en blaseindret-
ning (20), der dels er forbundet med en gaskilde (17), og
dels er forbundet med en blasedyse (32) for frembringelse
af en gastige i udglgdningszonen (9).

4. Apparat ifglge krav 3, k ende tegnet
ved, at transportindretningen er udformet som et drejebord
(1), der i en afstand oven over bare- og opspandingspla-
der (6a), der udggr dele af holdeorganerne (6,6a,7) for
hver disestumme (8), har &n eller flere blaserkupler (20)
med en til dasestumdiameteren svarende ringformet og oppe-
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fra mod stumranden (30) pegende blaserdyse (32).
5. Apparat ifglge krav 4, k ende tegnet
ved, at bare- og opspandingspladerne (6a) er opadbevage-

lige.
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