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Tapa ja laite heikennysurien leikkaamiseksi metallilehteen pullon
kapseleiden valmistamiseksi. - S&tt och anordning f£8r skidrning av

forsvagningsspdr i en metallfolie f&r framstdllning av flaskkapsyler.

Tamd keksintd kohdistuu tapaan ja laitteeseen heikennysurien muodosta-
miseksi metallilehteen tai -kaistaleeseen, josta kapselit leikataan
tai meistetddn, jotka on varustettu yhteindiselld repdisyliuskalla,
joka on varustettu alkurepdisyurilla, jotka jatkuvat liuskan sivu-
reunoihin. T&midn keksinndn pddtarkoituksena on muodostaa mainittuun
metallilehteen tarkasti miirdttyihin ja sopivasti sijaitseviin kohtiin
urat vaihtelevan, joko suoraviivaisen tai kaarevan, muodon omaavien,
perdkkdin vdlin pddssad toisistaan olevien segmenttien mukaan. Ndmd
urat kdsittdvidt leikkauksen alkuviivat valmistettujen sdilitiden kap-
seleiden, esimerkiksi pullojen kapseleiden, repdisyd varten, jotka
siten ovat aikaansaatavissa suurella tuotantonopeudella kdyttden
tySkaluja, jotka kdsittdvdt ainoastaan vaihdettavia elimid haluttujen

muotojen ja mallien antamiseksi urille.

Oleellisena piirteend, joka on tunnusomaista tdlle keksinndlle, on
saattaa metallilehti tai -kaistale kulkemaan kahden sylinterin vélisséd,
joista toinen on uran muodostava sylinteri ja toinen kannattava
vastasylinteri ja kdyttdd uran muodostavana sylinterini ryhmdd terds-
levyd olevia muotoilulaattoja tai levyjd, jotka on sijoitettu aksiaa-



lisen vdlin pddhdn toisistaan sisdpuolisten tukivdlikepalojen, joissa
on tasomaiset pinnat ja mydskin ulompien koneistettujen vilikepalojen
valitykselld, jotka on sovitettu aikaansaamaan halutun muodon mainit-
tujen muotilulevyjen perdkkdisiin kehdllisiin segmentteihin, joiden

ulkoreunat muodostavat halutut urat.

Vaihdettavat laatat ja vdlikepalat on sovitettu muodostamaan uria,
joilla on ennalta mdadrdtty, vailhdeltava koko, muoto ja sijainti,
yksinkertaisesti vaihtamalla mainitut laatat ja vdlikepalat toisiin
laattoihin ja vidlikepaloihin sekd sovittamalla helposti sama kone

valmistamaan erilaisia tarvikkeita.

Tdmdn keksinndn paremmin ymmirtdmiseksi sen erdstd tyypillistd sovel-
lutusmuotoa selitetddn nyt viitaten oheisiin piirustuksiin, jotka
havainnollistavat tapaa, jolla voidaan saada useita erilaisia uran

muotoja kdyttdmdlld t&min keksinndn mukaisia elimii.

Piirustuksissa:

Kuvio 1 esittdd pd&ltd ndhtynd osaa metallilehdestd, johon on piir-
retty kapseleiden aikaansaamiseksi leikattavat aihiot ja

muodostettavat heikennysurat.

Kuvio 2 esittdd pdidstd ndhtynd konetta, ts. kohtisuorasti kahden
sylinterin yhdensuuntaisten akseleiden suuntaan ndhtyni,
jotka sijaitsevat kohtisuorasti mainittujen sylintereiden
vdliin sydtetyn metallilehden pitkittidiseen keskiviivaan

nahden.

Kuvio 3 esittdd sivulta ndhtynd, ts. sylintereiden akseleiden suuntaan

ndhtynd samaa kuin kuvio 2.
Kuvio 4 esitdd sivulta ndhtynd tasomaista muotoilulaattaa.

Ruvio 5 esittdd sivulta ndhtynd muotoilulaatan asennusta ty®sylinte-

riin.
Kuvio 6 esittdd tydsylinterin osan siteettiisti leikkausta.

Kuvio 7 esittdd osaa tyypillisestd muotoilulaattojen ryhmdstd, jotka
laatat on kiinnitetty niiden v#likepalojen vdliin.



Kuvio 8 esittdd sdteettdistd leikkausta, esittden suuremmassa koossa

heikennysuran muodostuksen yksityiskohtaa.

Viitaten kuvioon 1 siind on esitetty ohut metallilehti tai -kaistale
1, joka on aikaisemmin painettu tai jdtetty painamatta, kdytettdvidksi
kapseliaihioiden nelj&n pitkitt8isen rivin leikkaamista tai meistd-
mistd varten. Viitenumero 3 tarkoittaa kahden vierekkdisen ja perdk-
kdisen aihion keskipisteiden vdlistd aksiaalista vdlimatkaa tai

jakoa samassa rivissd. Viitenumero 4 tarkoittaa kahden rinnakkaisen
rivin aihioiden vdlistd pitkittdistd tali aksiaalista siirtymdd, joka
on yvhtd suuri kuin puolet aksiaalisesta vdlimatkasta 3 ja viitenumero
5 tarkoittaa kahden viereisen rivin vdlistd poikittaista tai sivut-
taista jakoa. Toisaalta painetut tarkistusmerkit tai reidt 6 on tehty
kaistaleen 1 reunoja pitkin aihioiden 2 ulkopuolelle metallilehden
oikein sijoittamiseksi muotoilutydkaluihin ndhden. Leikattavat aihiot
kdsittdvdt liuskan 7, joka on sovitettu muodostamaan kapselin repdis-
tdvan kielekkeen. Pistekatkoviivoilla on esitetty neljdssd rivissd
leikkaus- tai repdisyviivojen 8, 9, 10 ja 11 alkuviivojen erilaisia
muotoja kapseleita varten. Jokainen aihio kdsittdd esimerkiksi kaksi
symmetristd uraa 8, 9, 10 tai yhden sivutaisen uran 1l1. Urat 8 ovat
suoraviivaisia ja poikkeavat toisistaan liuskan ja pistekatkoviivalla
esitetyn ympyrédn, joka ympdr8i valmiin kapselin reunusta, rajoittaman
osan vidlisestd yhtymdkohdasta. Urat 9 ovat kaarevia. Urat 10 ovat
suoraviiviaisia ja yhdensuuntaisia liuskan 7 reunojen jatkeina ja
ura 11, joka on muodostettu jokaiseen aihioon 2, seuraa aihion keski-
osan, joka tulee muodostamaan kapselin laen, kehdllisen d&riviivan
yhtd osaa. On selvdd, ettd havainnollistetut neljd muotoa on esitetty
ainoastaan esimerkkeind, mutta ei rajoittavina, koska muitakin muotoja
voidaan kdyttdd. Kuitenkin kaikissa tapauksissa urat on edullisesti
rajoitettu ennalta mddrdtyn vdlin pd&dhdn aihion keh#dstd liuskaan 7

ndhden vastakkaisessa pddssd.

Kuvioissa 2 ja 3 havainnollistettu urien muodostuskone kdsittdd tuki-
sylinterin 12 ja ty8sylinterin tai toimivan sylinterin 13, joka kan-
nattaa tlmin keksinndn mukaisia tydkaluelimiid. Metallilehti tai -kais-~
tale on sovitettu kulkemaan ndiden sylinteriden vilissi ja ne on kidy-
tetty py®drivdsti sekd kannatettu alustaleimelld 14 kiinteiden alempien
laakereiden 15 ja liikkuvien tai sdddettdvien ylempien laakereiden

16 vdlitykselld, joihin on asennettu pydrivisti vastaavasti mainittu-

jen sylintereiden 12, 13 akselit 17, 18. Liikkuvat laakerit on sovi-



tettu liukumaan pystysuorasti pylvditd 21, 22 pitkin ja kierrepuris-
tusjouset 23 ja 24 on jdrjestetty jatkuvasti pakottamaan yelmpdd
sylinterid 13 ylospdin. Toisaalta tdmd ylempi sylinteri 13 on sovi-
tettu puristettavaksi alempaa sylinterid 12 vasten toiminta-asemassa,
esimerkiksi mainittujen kierrejousien 23, 24 voimaa vastaan hydrostaat-
tisten palkeiden 25 vdlitykselld, jotka vaikuttavat pddlld olevaan
pddpalkkiin 26, Mitd tahansa muita sopivia laitteita voidaan kdyttdad

tdmdn sylinterin 13 ohjaamiseksi.

Molemmat sylinteri 12, 13 pybrivat synkronismissa toistensa kanssa
hammaspydrien 27 ja 28 vaikutuksesta, jotka on kiilattu akseleilleen
vastaavasti 17 ja 18 ja koteloitu koteloon 29. Havainnollistetussa
sovellutusmuodossa kdytt6 tapahtuu kdyttdvén kiilahihnan vdlitykselld,
joka toisaalta on tartunnassa kdytetyn hihnapytrédn 30 kanssa, joka

on kiinted sylinterin 12 akselin 17 kanssa ja toisaalta kdyttdvan
hihnapydrdn 31 kanssa, joka on kiinted moottorin 32 ja vaihteiston 33

k&sittdvin kdyttd- ja hidastuslaitteen ulostuloakselin kanssa.

Kuvio 4 havainnollistaa urien aikaansaamiseen tarkoitetun levyn tail
laatan 34 erikoista muotoa. T&ssd levyssd on kehdreunat, jotka on
muodostettu ulkokeh&lle 35 vdhd&n ulompien vdlikepalojen kehdn 36
ulkopuolelle. Laatassa 34 on keskeinen poraus 37, johon on tehty kiila-
ura 38 levyn asentamiseksi osista kootun sylinterin 13 keskiakselille

18, Tdhédn levyyn voi olla tehty myds asetusreikd 39.

Levyt tai laatat 34 voivat olla meistetyt, kdyttdmdlld puristinta tai
sen tapaista konetta, kuumakdsitellystd metallilevystd ja meistdminen
aikaansaa toimivat ulommat kehdosat 40, joita erottaa toisistaan vapaat
vdlit 41. Jokainen toimiva osa 40 on osittain erotettu levyn rungosta
leikkausviivalla, jossa on akselista 45 ulkonevan sdteen 44 sdteettdi-
nen osa 42 ja ympyrdnkaaren muotoinen osa 46, joka on keskitetty

tdhdn akseliin ndhden niin, ettd tdmid toimiva osa voidaan taivuttaa
pistekatkoviivalla esitetyn, osan 40 reunan 42 vastapddtid sijaitsevan
viivan 47 ympdri. On selvdid, ettd kulmasiirtymd minkd tahansa kahden
perdkkdisen ja viereisen osan 40 vdlilli vastaa jakoa tai suhteellista

valid 3 kuviossa 1.

Levyt 34, joiden paksuus on muutamia kymmenesosamillimetrejd ja jotka
on esitetty huomattavasti liioiteltuna kuviossa 6, on kiinnitetty
sylinterin 13 akselille 48 sisdisten vdlikepalojen 49 vdliin, jotka on
pidetty oikeassa kulma-asemassa akselilla 48 keskustassa olevien kii-



lojen 50 avulla ja niiden ulkokehdll3d (esitetty siteettdiselld nuo-
lella 51) olevilla toisilla kiiloilla 52, jotka on sovitettu ulompiin
vdlikepaloihin 53 ja 53A. Huomataan, ettd leikkausviivojen 46 lipi-
mitta vastaa sisempien vdlikepalojen keh#dn 51 lipimittaa, jotka kan-
nattavat toimivia osia 40 ja puristuspainetta, joka tarvitaan halut-
tujen alkuviivaleikkausten tai heikennysurien muodostamiseksi. Ulommat
valikepalat on koneistettu yhdenmukaisiksi aikaansaatavien heikennys-
urien halutun muodon kanssa. Kuvio 7 havainnollistaa edelleen kehi-
tettyjd muotoilulaattoja tai -levyjd 34 ja niiden muotoa vastaavia
vdlikepaloja 53 ja 534, kun on haluttua, ettd neljdn vierekkdisen
rivin aihioiden kaikilla heikennysurilla 8 on sama muoto kuin on
esitetty kuvion 1 aihioiden ylimmdssd rivissd, jolloin védlikepalat

53 on sijoitettu saman rivin kahden uran vdlille, jotka laajenevat
stmetrisesti urien poikkeamiskohdan toisella puolella ja kahden vier
rekkdisen rivin urien vilisiss# vdlikepaloissa 53A on kaksi pintaa,

vuorottaista syvennyskohtaa johtuen vastaavien urien siirtymdstd.

On selvai, ettd levyn tai laatan 34 toimivat osat 40 voivat siten
poikeata levyn pddtasosta, kuten on esitetty kuviossa 6, jossa pilkku-~
viivat 54 ja 55 esittdvdt kahden laatan tai levyn v#liin sijoitetun
vélikepalan kahden pinnan koneistusta, jotka laatat tai levyt muodos-

tavat uran aihioiden yhdessd rivissd kahdesta vierekkdisestd rivist4.

RKuvio 8 havainnollistaa huomattavasti suuremmassa koossa tapaa, jolla
heikennysura 8 muodostetaan laattojen 34 avulla terdslehteen 1 kahden
vdlikepalan 53 ja 53A v&lill&. Laattojen 34 toimivat osat 40 on
hiottu aikaansaamaan lieriOmdisen pinnan laattojen ja véliképalojen
sylinterin 13 akselille 48 pinoamisen jdlkeen, jolloin vilikepalojen
ulkopuolelle aikaansaadaan ulkonema, joka vastaa muodostettavan uran

syvyytti.

Luonnollisesti erilaisia muutoksia ja vaihteluita voidaan tehdd esi-.
tettyyn ja selitettyyn keksinnén sovellutusmuotoon poikkeamatta kek-
sinndn perusperiaatteesta siten kuin on mddritelty oheigissa patentti-

vaatimuksissa.



Patenttivaatimukset

1. Tapa heikennysuran aikaansaamiseksi metallilehteen saattamalla

se kulkemaan kahden py®drivén sylinterin v&lissd, jotka on sovitettu
muodostamaan mainitu urat, erityisesti metallilehted varten, joista
leikataan tai meistetddn kapseleita séiiiéité varten, tunnettau

17
siitd, ettd mainitut kaksi sylinterid kdsittdvdt tukisylinterin ja

muotoilu- eli tyésylinterié? jossa on pinkattu ryhmd metallilevyjéiﬂ
jotka asennetaan sylinterin akselille ja puristetaan sisempien vali-
kepalojen?ﬂjossa on tasomaiset sivupinnat ja ulommat valikepalatf—
joiden poikittaiset pinnat koneistetaan mainittujen laattojen

vdlin pd#dssd toisistaan olevien segmenttien muotoilemiseksi, joihin
kuuluu ulkopuolinen muotoilureuna, joka ulkonee vdh&dn mainittujen
ulompien vdlikepalojen ulkokehdstd haluttujen urien muodostamiseksi

metallilehteen.

2., Patenttivaatimuksen 1 mukainen tapa, t unnet tu siiti,
ettd mainittujen laattojen kehdlliset sektorit leikataan osittain
mainittujen laattojen runkoon leikkauksen sdteettdisen viivan
aikaansaamiseksi sisempien védlikepalojen ulkopuclelle ja leikkauksen

kaarevan viivan aikaansaamiseksi, joka seuraa ndiden sisempien vdlike-

palojen kehdd.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen tapa, tunnettu

siitd, ettd mainittujen laattojen mainitut muotoilureunat hiotaan
lieritmdiseen muotoon mainittujen laattojen toimivaan sylinteriin
pinkkaamisen ja kiinnitdmisen jdlkeen, mainittujen laattojen siitd
ulkonemisen aikaansaamiseksi mddrdlld, joka vastaa muodostettavan

uran syvyyttd.

4, Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen tapa, t unnet -
t u siitd, ettd tarvittavaa uran muodostavaa painetta, joka kohdis-
tetaan muotoilusylinteriin, sdddetddn mekaanisesti tai hydraulisesti

palautusjousen vaikutuksella tarvittavan puristuspaineen sddtdmiseksi.

5. Laite heikennysuran aikaansaamiseksi metallilehteen, eityisesti
metallilehted varten, josta leikataan tai meistet&dn kapseleita
sdil1i6itd varten, joka laite k&sittdd kaksl pydrivdd sylinterisd,
joiden vdlissd on sovitettu kulkemaan metallilehti tai -kaistale

puristettuna nédiden sylintereiden vdliiin, t unne t tu siitéd,




ettd toisessa sylinterissd, joka toimii tukisylinterind, on silei
pinta, kun taas toinen sylinteri on kokoonpantu ryhmisti terdslevyji,
jotka on kiilattu tdmén sylinterin akselille ja poikittain puristettu
sisempien vdlikepalojen, joissa on tasomaiset sivupinnat ja ulompien
vdlikepalojen vdliin, joiden poikittaiset sivupinnat on koneistettu
levyjen halutuilla profiileilla varustettujen perdkkidisten leikattu-
jen kehdllisten segmenttien muodostamiseksi, jotka levyt on sijoitettu
sisempien vdlikepalojen ulkopuolelle ja joissa on ulkopuoliset reunat,

jotka ulkonevat hiukan mainittujen ulompien vdlikepalojen ulkokehdstd.

6. Tapa heikennysuran aikaansaamiseksi metallilehteen, t unnet tu

siitd, ettd se on pddasiallisesti edelld selitetyn mukainen.

7. Laite heikennysuran muodostamiseksi metallilehteen, t unne t t u
siitd, ettd se on pddasiallisesti selitetyn ja cheisissa piirustuk-

sissa esitetyn mukainen.



Patentkrav

1. Sdtt att &stadkomma ett fdrsvagningsspdr i en metallfolie genom
att bringa den att gd mellan tva roterande cylindrar, vilka &r anord-
nade att bilda sagda spdr, i synnerhet f&r en metallfelie av vilken
skdres eller stansas kapslar fdr behdllare, k E&nnetecknat
ddrav, att de ndmnda tva cylindrarna omfattar en stddcylinder och
en formgivnings~ eller arbetscylinder, som uppvisar en buntad grupp
metallskivor, vilka placeras péd cylinderns axel och pressas mellan
inre distansstycken, som uppvisar planformiga sidytor och yttre
distansstycken, vilkas tvdrgdende ytor bearbetats f6r formning av
segment, som befinner sig pd ett avstdnd fran varandra som dr lika
med sagda plattors mellanrum, vilka segment omfattar en utvidndig
formgivningskant, som utskjuter ndgot fran de sagda yttre distans-

styckenas ytterperiferi for bildande av &nskade spdr i metallfolien.

2. S&tt enligt patentkravet 1, k @&nne tecknat ddrav, att
sagda plattors periferiella sektorer skdres delvis i sagda plattors
stomme f&r erhallande av snittets radiella linje utanfdr de inre
distansstyckena och f&r Astadkommande av snittets blgiga linje, som

f6ljer dessa inre distansstyckens periferi.

3. Sdtt enligt patentkravet 1 eller 2, k annetecknat
ddrav, att sagda plattors sagda formgivningskanter slipas till
cylindrisk form efter plattornas buntand och fistande i1 den verk-
samma cylindern, f8r att erhdlla plattornas utskjutning dirav med

en gtrdcka som motsvarar djupet av det spdr som skall bildas.

4, S&tt enligt nédgot av f8regdende patentkrav, k & nne teck -
n a t ddrav, att det f6r spdrets formning behdvliga trycket, som
riktas mot formgivningscylindern, regleras mekaniskt eller hydrau-
liskt genom en returfjdder f8r reglering av det behdvliga

presstrycket.

5. Anordning for dstadkommande av ett fdrsvagningsspdr i en metall-
folie, i synnerhet f6r en metallfolie varav skidres eller stansas
kapslar f&r behdllare, vilken anordning omfattar tvd roterande
cylindrar, mellan vilka anordnats att 1ldpa en metallfolie eller
-remsa pressad mellan dessa cylindrar, k S nnetecknad

ddrav, att den ena cylindern, som verkar som stddcylinder, uppvisar



en sldt yta, medan den andra cylindern dr sammansatt av en grupp
stalplattor, vilka kilats pad denna cylinders axel och i tvdrrikt-
ning pressats mellan inre distansstycken, som uppvisar planformiga
sidytor, och yttre distansstycken, vilkas tvirgdende sidytor &r
bearbetade f6r formning av med dnskade profiler f&rsedda efter
varandra f6ljande skurna periferiella segment, vilka plattor anord-
nats utanfdr de inre distansstyckena och som uppvisar yttre kanter,
vilka utskjuter ndgot fran de ndmnda yttre distansstyckenas ytter-

periferi.

6. Sdtt att &stadkomma ett f8rsvagningsspdr i en metallfolie,
kEnnetecknat dirav, att det dr i huvudsak s&dant som

beskrivits i det fdregdende.

7. Anordning f6r &stadkommande av ett férsvagningsspar i en metall-
folie, k annetecknad dirav, att den Hr i huvudsak sddan
som beskrivits i det fBregdende och dskadliggjorts i de bifogade

ritningarna.
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