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Et . sammensat produkt med en rerformet metalkappe, inde- 55
holdende et pulverformigt eller partikelformet materi-

ale i sammenpresset stand har et i det vesentlige cir- XZ
kttlert tversnitsprofil (153). Kappen (155) omfatter

mindst én lukket fold (154), hvis kant (156) ligger

i det indre af den komprimerede masse. Produktet frem-

-t

stilles ved, at der dannes en &ben fold langs en frembrin-

\ﬁ'l" in['u :

ger for den cikulere metalkappe indeholdende et ikke
sammenpresset pulverpartikel eller partikelformet mate- 154
riale, hvorefter kappen indklemmes til lukning af folden. X3 5?
Produktet anvendes til behandling af metalbade, eksem-

pelvis til behandling af stebestél.
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Opfindelsen omhandler et sammensat produkt med en rerfor-
met kappe og af den i krav 1's indledning angivne art
til behandling af flydende metaller, isar flydende stal-

sorter.

Fra beskrivelsen til fransk patent nr. 2 476 542 kendes
en fremgangsmadde til fremstilling af et sammensat rer-
formet produkt, der isar egner sig til indferelse af
additiver i metalbade, sdsom stebeskeer indeholdende

flydende st&l eller fordelingsrer til kontinuert stebning.

Det sammensatte rerformede produkt omfatter en kappe,
i hvis indre der er et komprimeret pulverformigt materiale.
Ved behandling af st&l kan dette pulver eksempelvis

indeholde calcium.

Der tildannes en rerformet kappe fyldt med det pulver,
man ensker kompakteret, hvorefter produktets tversnits-
areal formindskes under opretholdelse af en i det vasent-
iige konstant perimeter. Herved komprimeres pulveret

pad stedet under opretholdelse af pulverformen. Patent-
skriftet beskriver ogsd en fremgangsmadde til fremstil-

ling af produktet.

Forseg har vist, at dette produkt oftest frembyder til-
fredsstillende resultater. Dets fladtrykte profil ger

det serlig egnet til opvikling p& en tromle med en pafel-
gende afvikling pa det tidspunkt, hvor det indferes

i et metalbad.

P& grund af det fladtrykte tversnitsprofil har.produktet
dog ikke den samme stivhed som med et cirkulert tver-
snitsprofil. Denne stivhed kan vere utilstrekkelig til
at indfere produktet dybt ned i visse metalbade med

stor densitet, isar hvis de er overtrukket med slagger

med stor viskositetsgrad. For anvendelser af denne art
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vil et sammensat produkt med et i det vesentlige cirku-

lert tversnitsprofil principielt give bedre resultater.

Komprimeringen af det i sammensatte produkter med et
cirkulert tversnit indeholdte pulverformige eller parti-
kelformige materiale frembyder dog sarlige vanskeligheder.
Hvis den er utilstrakkelig, risikerer dette materiale
at forskydes i det indre af kappen. Endvidere er oprul-
ningen af sé&danne produkter p& sm& tromler med efter-
fslgende afrulning forholdsvis vanskelig, isar hvis
komprimeringsoperationen har kravet en vaesentlig pla-

stisk deformation af den afstivende kappe.

Det har ogsa vist sig, at sddanne sammensatte produkter
med cirkulert tversnitsprofil ofte er tilbejelige til
under deres afrulning fra tromlen at deformeres i spiral-
form, hvilket vanskeligger deres indfering i metalbadene.
Hvis denne spiralagtige deformation er for vesentlig,

vil det sammensatte produkt ikke trenge dybt ind i badet,
men krumme sig tilbage og forblive p&a overfladen. Det

har ogséd vist sig, at under afrulningen eller den opret-
ning, der gér forud for indferingen i metalbadet af

et sammensat cirkulart produkt med foldet kappe sker

en affoldning af denne kappe, som da opharer at udfylde
sin beskyttelsesrolle over for det materiale, den omslut-

ter.

Opfindelsen har til formal at tilvejebringe et produkt
af den indledningsvis angivne art, der har et i det
vesentlige cirkulert tversnitsprofil, og hvor risikoen
for en spiralmessig deformation af et sadant produkt
under dets afrulning fer indferingen i metalbadet samt
risikoen for en delvis affoldning af kappen ved dennes

lukning ved foldning er udelukket.

Dette opnas for et produkt af den indledningsvis angivne

art, der er udformet som angivet i krav 1's kendeteg-
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nende del.

Hensigtsessige udformninger af produktet er angivet

i krav 2 - 8.

Det sammensatte produkt kan omfatte to lukkede folder
fordelt symmetrisk i tvarsnitsprofiltet, eksempelvis
dannende en indbyrdes vinkel pa& 120° eller 180° omkring

produktets akse.

Opfindelsen omhandler ogsa en fremgangsmadde til fremstil-
ling af produktet og af den i krav 9's indledning angivne
art, hvilken fremgangsmade er ejendommelig ved de i

krav 9's kendetegnende del angivne arbejdstrin.

Dimensionerne af den abne fold bestemmes fortrinsvis
sdledes, at foldens indvendige tversnitsprofil svarer
til mindst 15 % af det mellemliggende sammensatte pro-
dukts indvendige tversnitsareal. Tilvejebringes der
flere folder, er det summen af disses indvendige tvar-

snitsarealer, der skal tages i betragtning.

Under disse forhold opnéds der et sammensat produkt,
hvis materialeindhold er blevet komprimeret uden vasent-
lig forskydning og uden vesentlig forlengelse af kappens

perimeter.

Opfindelsen forklares narmere nedenfor i forbindelse

med tegningen, hvor:

fig. 1 er en skematisk fremstilling af en konventionel

fremgangsmade til formgivning af et sammensat produkt,

fig. la-1f viser pa hinanden felgende formningstrin

for det sammensatte produkt ved fremgangsméden pa fig. 1,
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fig. 2 viser et afsnit af et konventionelt sammensat

produkt tilvejebragt ved fremgangsmaden p& fig. 1,

fig. 3 viser et tvarsnit igennem den mellemliggende
sammensatte produkt anvendt som startprodukt ifelge

opfindelsen,

fig. 4 viser et tvaersnit gennem produktet pa fig. 3

efter formningen af en aben fold, og

fig. 5 viser det sammensatte produkt ifslge opfindelsen

efter lukningen af den oprindeligt abne fold.

Den pd fig. 1 og la-1f viste fremgangsmade er gengivet

efter europaisk patentansegning nr. 34994.

Som vist pad fig. 1 leverer en spole 10 et metalband

101 til en kontinuert koldformgivningskade. En farste
rekke 11 af formgivningsruller 110-115 begynder at defor-
mere badndet til dannelse af et hulprofil 102 i punktet

a, fig. la. I punktet b, fig. 1lb, har bandet et rendefor-
met tversnisprofil 103 med to ensformede rande 116 og

117 til senere p&festning p& hinanden. Ved punktet c,
fig. lc, fylder en fordelingsdyse 120 renden 103 med

det pulverformige behandlingsmateriale 105. Fortrinsvis
udjzvnes standen ved hjelp af en rakel 125, fig. 1d.

En anden razkke 13 af ruller 130-135 fortsetter form-
givningen ved at narme randene 116 og 117 til hinanden

og sammenfalse dem i punktet e, fig. le, og fortrins-

vis bertler den sdledes dannede forbindelse ved sammen-
presning af randsamlingen i punktet f, fig. 1f. En tredje
rekke 14 af ruller 140-145 deformerer kappen uden vesent-
lig aksial forlazngelse ved at formindske tversnitsare-
alet med konstant perimeter, hvor det dannede tversnits-
profil frembyder to parallelle fladtrykte zoner som

vist for den pa fig. 2 viste sektion 108. Dette produkt
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har tilnzrmelsesvis en rektanguler form med smd afrun-

dede sidepartier.

Formindskelsen af tversnitsarealet andrager fortrinsvis

mindst 15 %.

Fig. 3 viser tversnitsprofilet 146 for det mellemlig-
gende sammensatte produkt med et i det vesentlige cirkulert
tversnitsprofil, der komprimeres ved hjalp af fremgangs-
mdden ifelge opfindelsen. Dette sammensatte produkts

kappe 147 omfatter en foldningszone 148 orienteret langs
en frembringer. Det pulverformige eller partikelformede
materiale 149, som kappen indeholder, sammenklemmes

ikke. Ved hjelp af konventionelle formningsorganer kan

man fremstille det pa fig. 4 viste tversnitsprofil 150.
Dette tversnitsprofil omfatter en aben fold 151 belig-
gende diametralt modsat sammenfoldningszonen 152 i forhold
til det sammensatte produkts akse X1. Den abne folds

151 vinkelstrakning og dybde bestemmes som funktion

af den enskede komprimeringsgrad. Ved hjelp af konven-
tionelle organer kan man derefter udsve radiale tryk

p& kappen med folden til formindskelse af yderdiamete-

ren under lukning af folden.

Fig. 5 viser det komprimerede sammensatte produkt 153
efter lukningen af folden 154, hvor kappen 155 har er-
hvervet sin anvendelsesdiameter uden vasentlig #ndring
af perimeteren og uden vasentlig forlangelse langs pro-
duktets akse X2. Foldens kant 156 er i det vesentlige
parallel med aksen X2 og er beliggende i det indre af
den komprimerede masse. De over for hinanden liggende
vegge af folden 154 bererer praktisk taget hinanden
langs den sterste del af deres overflade, og de slutter
ved deres yderkanter til det sammensatte produkts peri-

feri langs en frembringer 157 forlegbende diametral mod-
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sat sammenfoldningszonen 158 i forhold til aksen X2.
Diameteren X3-X3 udger en foretrukken inertiakse, der
fremmer oprulningen af det sédledes fremstillede kom-
primerede sammensatte produkt og dets efterfelgende
afrulning under betingelser, der minimerer metallets

plastiske deformation i sammenfoldningszonen. Herved

minimeres risikoen for affoldning eller for revnedannelser

i kappen. Endvidere minimeres risikocen for glidefor-
skydning af kappens rande pa hinanden i foldningszonen,
hvilket i hsj grad nedsetter risikoen for spiralisering
af det sammensatte produkt under dets indfering i et
metalbad.

UDFBRELSESEKSEMPEL.

Der bruges et ba&nd af bledt stdl med en bredde pa 60,5
mm og en tykkelse p& 0,4 mm. Det partikelformede materi-
ale er en Si-Ca-legering med 30 vegt-% Ca. Pa kendt

méade fremstilles et mellemliggende sammensat produkt

med en kappe, der frembyder en sammenfoldningszone med
et cirkulart tversnitsprofil med en diameter pa 16,0

mm. Derefter fremstilles en &ben fold modsat sammenfold-
ningszonen, hvilken fold derefter sammenlukkes ved ud-
pvelse af radialt tryk p& kappens vagge. Herved lukkes
folden pa sig selv ved formindskelse af kappens yderdia-
meter til 13,2 mm. Under denne operation overgar Si-Ca-
legeringens tilsyneladende densitet fra 1,61 til 2,08,
dvs. en densitetsforegelse pa 29%, der svarer til en

tversnitsarealformindskelse af samme stgrrelsesorden.

Produktets metalkappe kan vere af stal, aluminium eller
et andet metal eller legering. Kappen kan omfatte flere
falde fordelt pé forskellig made alt efter anvendelses-
formdlet. Kappen kan ogsé& lukkes p& anden made end ved

sammenfoldning, eksempelvis ved svejsning. Endvidere
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kan der anvendes et stort antal metaller, legeringer
eller andre elementer eller sammensetninger til dannelse
af det pulverformige eller partikelformede materiale,
der udger det sammensatte produkts kerne. Den &bne fold
kan tilvejebringes ved hjelp af ruller eller kaber med
passende profil, ligesom folden kan lukkes ved hjelp

af forskellige organer.
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Patentkrayv

1. Sammensat produkt med en stor lzngdedimensicon indrettet

til oprulning og pafelgende afruling og omfattende en
rorformet metalkappe og en kerne af et pulverformigt
eller partikelformet materiale sammenpresset i kappens
indre, kendetegnet ved, at produktets tver-
snitsprofil er i det vesentlige cikulert, og at kappen
omfatter mindst én pa sig selv lukket fold, hvis kant
ligger i det indre af den komprimerede masse, og hvis
rande forenes i den periferiske zone langs med en frem-

bringer.

2. Produkt ifelge krav 1, kendetegnet ved,

at kappen er lukket ved sammenfoldning.

3. Produkt ifelge krav 2, kendetegnet ved,
at kappens sammenfoldningszone er orienteret langs en
frembringer, og at det omfatter en lukket fold belig-
gende diametralt modsat sammenfoldningszonen i forhold

til aksen.

4. Produkt ifslge krav 1 - 3, kendetegnet

ved, at den sammenfoldede zone er sammenpresset.

5. Produkt ifslge krav 4, ke ndetegnet ved,

at den sammenpressede zone omfatter fortandinger tilveje-

bragt ved plastisk deformation af kappemetallet.

6. Produkt ifelge krav 5, ke ndetegnet ved,
at fortandingerne udger smé& riller, der i det vasent-

lige forleber vinkelret p& kappens frembringer.

7. Produkt ifslge krav 1 - 6, kendetegn et

ved, at det i fri eller sammensat tilstand indeholder
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et eller flere af elementerne Ca, Ba, Mg, Na, B, Ti,
Ir og/eller sjzldne jordarter og/eller andre elemen-

ter sasom Pb, Bi, S, Te, S og C.

8. Produkt ifglge krav 1 - 7, kendetegnet

ved, at kappen bestédr af stal, aluminium eller nikkel.

9. Fremgangsmade til fremstilling af et sammensat pro-
dukt af den i krav 1l's indledning angivne art og med

en kappe med en i det vasentlige konstant perimeter,
hvor der p& kendt made fremstilles et mellemliggende
sammensat produkt omfattende en metalkappe med et i

det vesentlige cikulart tversnitsprofil indeholdende

et ikke sammenklemt pulverformigt eller partikelformet
materiale, k e nde t e gnet ved, at kappen defor-
meres i hul form langs mindst én frembringer uden ve-
sentlig forlangelse af kappens metal til dannelse af
mindst én aben fold, hvorefter der pa kappens ydervag
udeves trykkrafter orienteret imod kappens indre til
formindskelse af kappens yderdiameter uden vesentlig
endring af dens perimeter, samt at mindst én fold lukkes

i det mindste delvis sdledes, at foldens kant befinder

'sig i det indre af det séledes komprimerede materiale

og dens ydre rande narmes til hinanden.

10. Fremgangsméde ifelge krav 9, ke ndeteg -
net ved, at kappens deformation i hul form langs
mindst én frembringer til dannelse af mindst én &ben
fold tilvejebringes ved hjalp af mindst én rulle eller

mindst én kabe med et passende profil.

11. Fremgangsmade ifelge krav 9 eller 10, k e n d e-
t egnet ved, at det mellemliggende sammensatte

produkts kappe sammenfoldes langs en frembringer.



10

15

20

DK 166263 B

10

12. Fremgangsmade ifelge krav 11, ke nde teg -
net ved, at der tilvejebringes en &ben fold belig-
gende modsat sammenfoldningszonen i forhold til pro-
duktets akse.

13. Fremgangsmade ifslge krav 11 eller 12, k e n -
detegnet ved, at der ved sammenfoldningen af
det sammensatte produkts kappe foretages en sammenklem-

ning af den sammenfoldede zone.

1l4. Fremgangsmdde ifelge krav 13, kendeteg -

n et ved, at der ved sammenpresningen af det sammen-
satte produkts kappe tilvejebringes fortandinger i den
sammenpressede zone ved plastisk deformation af kappens

metal.

15. Fremgangsméde ifelge krav 14, kendeteg -
ne t ved, at fortandingerne udger smé riller forle-
bende i det vaesentlige vinkelret pa kappens frembrin-
ger, og hvis bredde er i det vesentlige lig med sammen-

faldningszonens bredde.

16. Fremgangsmade ifelge krav 14 eller 15, k e n -
detegnet ved, at fortandingerne tilvejebringes
ved, ‘at mindst én rulle, hvis kant omfatter tender med
et passende profil, bringes til at rulle p& den sam-
menpressede zone med et tilstrekkeligt stort tryk til

at tilvejebringe den snskede indtrangningsdybde.
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