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Ved fremstilling af et diselegeme ved traxkning af et bager eller

et emne og ved efterfslgende gentrakning af bwegeret udeves ét
eller r]ére gentreekningstrin til trazkning af bagerets (2) sidevag
ved hjzlp af et stempel (12) langs en S-formet bane (30. 23, 31).
hvorved vaggen bejes forst i én retning og derefter i den modsatte

retning for reduktion af bagerets diameter, som derefter reduceres
yderligere i en konvergent del (20) af matricen (10). Bojningen
frembringer trak bagud. som strazkker metallet og reducerer

dets vagtykkelse.
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Opfindelsen vedrgrer en fremgangsmade til gentrzkning af et fortruk-
ket bager og af den i patentkrav l's indledning angivne art samt et
verktej til udevelse af frengangsmaden og af den i patentkrav 6's

indledning angivne art.

Gentrzkning udferes i dag som en del af en sdkaldt trazknings-gentrak-
ningsfremgangsmade (DRD- fremgangsmade) til fremstilling af et bager
af tynd stal- eller aluminiumsplade i ét stykke. DRD-fremgangsmaden
omfatter i alt vasentligt en bagertrzkningsoperation, ved hvilken et
cirkulart pladeemne formes til et bager ved dybtrzkning, samt én
eller flere gentrzkningsoperationer, ved hvilke bageret trazkkes
gennem en matrice ved hjzlp af et stempel eller gennem flere efter
hinanden folgende matricer. Eksempler p4 denne teknik findes beskre-
vet i DE-0S 26 25 170 og FR 2.226.227. Under gentrzkningen, som er en
anden konventionel dybtrzkningsproces, reduceres diameteren af bage-
rets sidevag, ligesom bagerets tykkelse reduceres ved, at metallet
flyder plastisk, ved hvilke pavirkninger der frembringes en forlan-
gelse af sidevaggen. For at kunne opna de enskede dimensionsandringer
ved plastisk deformation af metallet kraves der meget store krafter.
Desuden krzves der smering, hvorfor det er nedvendigt senere at ren-
gore bagerlegemet efter gentrakningsoperationen. Dette medferer be-

kosteligt rengerings- eller vaskeudstyr.

Det er kendt, at en voldsom dybtrazkning pavirker arbejdsemnets metal-
lurgiske struktur, ikke nedvendigvis pad en fordelagtig made, samtidig
med at dybtrzkningsoperationen er meget energiforbrugende. Den kon-

ventionelle DRD-fremgangsmiade resulterer endvidere i frembringelse af
en betydelig mangde overskydende metal, som derefter skal skares bort

fra arbejdsemnet, hvilket medferer materiale- eller metalspild.

En fremgangsmade til dybtrzkning til genformning eller gentrzkning af
et metalbzger til reduktion af bagerets diameter og forlangelse af
bageret findes beskrevet i DE 87.629 fra 1895. I dette patentskrift
er beskrevet en fremgangsmade, ved hvilken bagerets indre gribes af
et stansevarktej og presses gennem en pressering, som tat omslutter
stanseverktsjet, idet der i forhold til sivel stanseringen som pres-
seringen er koaksialt placeret en ringformet matrice. Bageret presses

fremefter langs stansevarktejets akse pa en sidan made, at materialet
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i bagerets sidevag forst presses progressivt radialt indefter forbi

en forreste side af presseringen og derefter presses gennem matricen.

Presseringens forreste flade er begranset af en periferisk krum flade

udformet med stor radius, idet denne flade er indfert i en tilsva-

rende udformet optagelsesflade udformet i matricen umiddelbart bag

matricens abning som forlangelse af samme. P4 denne mide holdes

metallet i bagerets sidevag under betydelig aksialt pres frembragt af

presseringen mod matricens optagelsesflade, hvorefter metallet pres-

ses sammen., Nir stanseringen bevages fremefter, presses materialet i

bagerets sidevag mellem de navnte to flader, hvilket medferer en

deformation fra en cylindrisk form til en form med tilsvarende krumme

flader og en tilsvarende materialestremning mod aksen, indtil der

opstar et aksialt tryk gennem matricens &bning. Der kan fastlagges en

vilkirlig andring i sidevaggens tykkelse ved passende valg af stanse

og diameter i matricens &dbning. Under deformationen, dvs. indfejnin-

gen af metallet mellem de navnte to flader, modvirkedes styringen pa

begge sider af sidevaggen for de navnte flader som felge af disse

fladers nejagtige overensstemmelse og den betydelige kraft, som |
frembringes af presseringen, af metallets naturlige tendens til
strakning, hvilket forhindrer en vilkiarlig andring i tykkelsen. Den i
DE 87.629 beskrevne fremgangsmidde medferer en vasentlig plastisk
metalstremning og kraver som folge heraf og som folge af de meget i
store friktionskrafter, som opstir, et betydeligt energiforbrug. I

praksis eksisterer ogsia de andre ulemper, der er beskrevet i forbin-

delse med DRD-fremgangsmaden.

I overensstemmelse med opfindelsen tilvejebringes der en fremgangs-
mide og et varktsj til frembringelse af en vasentlig reduktion af
vagtykkelse under en genformningsoperation af bageret, som er trukket
af materialet med let vokssmering, uden at der tilferes den ekstreme
kompression, som normalt er nedvendig i en konventionel dimensions-
dybtrzkningsfremgangsmide eller -operation ved udnyttelse af vagtyk-
kelsesreduktionen, som udsaztter materialet for samtidig bejning og
strzkning. Denne operation kan eventuelt efterfeslges af en mindre
dimensionering (fx en korrigerende dybtrzkning) til sikring af den
fardige vagtykkelseskonsistens, idet der kan benyttes et ekstra
smoremiddel, hvorimod fremgangsmiden ifelge opfindelsen ikke kraver

yderligere tilfersel af sadant smeremiddel og dermed kan eliminere
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behovet for rengering eller vask af den fardige genstand til fjer-
nelse af rester af smeremiddel. Opfindelsen tilvejebringer et forud
trukket bager med de ovenfor navnte fordele ved hjalp af de i de

selvstandige patentkravs kendetegnende dele angivne trak.

Med de for opfindelsen karakteristiske trzk elimineres de ovenfor
angivne ulemper ved den konventionelle DRD-fremgangsmade, hvilket
klart fremgar af den efterfelgende detaljerede beskrivelse af en

udferelsesform for opfindelsen.

Opfindelsen vil i det felgende blive narmere forklaret ved hjzlp af
et eksempel under henvisning til tegningen, pd hvilken

fig. 1 viser trinene i en kendt DRD-fremgangsmiade til dasefremstil-
ling,

fig. 2 et diagram, som viser vagtykkelsen af en dise, der er frem-
stillet ved den kendte DRD-fremgangsmide, og af en dise, som er
fremstillet ved "bsj-strzknings"-fremgangsmaden ifelge opfindelsen,
fig. 3 detaljer af et varktej til udevelse af en bej-straknings-frem-
gangsmade ifslge opfindelsen,

fig. 4 én udferelsesform for et varktej af den i fig. 3 viste type,

vist i sterre malestok,
fig. 5 en anden udferelsesform for varktej ifelge opfindelsen og

fig. 6 tre sarskilte og efter hinanden felgende bsj-strak-tilpasn-

ings-operationer.

Fig. 1 (i) viser en cirkular metalskive eller et cirkulart metalemne
1 med en diameter d,, der typisk fremstilles ved stansning ud fra en
plade eller en strimmel, der er blevet smurt eller voksbehandlet
forinden, i en tidligere stanseoperation. I det ferste trin af en
kendt trazk-gentrzk (DRD)-fremgangsmiade, nemlig traknings- eller
fordybningstrinet, trazkkes skiven til et bager 2 med en diameter d.,
se fig. 1 (ii). Trzkningsreduktionen R, der sadvanligvis udtrykkes

som en procent, er givet ved udtrykket:
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Trzkningsreduktionen kan vare sd stor som 50%, selv om ca. 35% i
praksis er en optimal vardi. Det trukkede bager 2 gentrakkes for
reduktion af sin diameter fra d, til en vardi dq, fig. 1 (iii). Den

siledes opniede diameterreduktion Ry, der er givet ved udtrykket

dg - d¢

vil normalt ikke vare sterre end ca. 25%.

En anden gentrzkningsoperation felger typisk som et tredje trin (fig.
1 (iv)), i hvilket diameteren reduceres ved en reduktion Ry fra

diameteren dq til en diameter dy, hvor

dp - 44
Rp = — ,
dg

idet reduktionen Ry igen sadvanligvis ikke er steorre end ca. 25%. I
en afsluttende operation trimmes det gentrukne bager 2 for at lade en
endeflange 3 med ensartet radial bredde tilbage. Samtidigt kan bage-
rets basis omformes typisk til en form som vist ved 5 i fig. 1 (v)
for at tilfredsstille forarbejdningskravene. Fig. 1 (v) viser bageret
i form af en fardigfremstillet dase 4. Sadvanligvis vil det ikke vare
nedvendigt med nogen vaskeoperation for at fjerne rester af smoremid-

del eller voks fra den fardige dise 4.

Selv om vagtykkelsen i alle snittene i fig. 1 er vist identisk for
nemheds skyld, er dette i praksis ikke tilfaldet. Fig. 2 viser gra-
fisk, hvorledes vagtykkelsen varierer langs bagerets hsjde i for-
skellige trin bade i den kendte DRD-fremgangsmide og i bsj-strak-
nings-fremgangsmaden ifelge opfindelsen, der vil blive beskrevet ne-
denfor. Bageret 2 1 fig. 1 (ii), efter trzkning, der er angivet med
kurven G, og efter den ferste gentrzkningsoperation (fig. 1 (iii)),
som er angivet med kurven Rl, er det samme for bade den kendte DRD-
fremgangsmidde og bsj-straknings-fremgangsmidden, kun den anden gen-
trzkningsoperation er forskellig. Bageret, efter sin anden gentrzk-

ningsoperation ved DRD-fremgangsmaden, er angivet med kurven R2 i
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fig. 2, medens bageret efter den anden gentrzkningsoperation ifelge
opfindelsen (uden vagtykkelsetilpasning) er angivet med kurven R2a.
Bageret efter en anden gentrazkningsoperation ifelge opfindelsen, med

vagtykkelsestilpasning er angivet med kurven R2b.

Kurverne i fig. 2 er optegnet ved brug af resultater fra eksperimen-
telt arbejde til bestemmelse af pavirkningen af varktejsparametre pa
vagtykkelsesvariation under diasefremstilling. Til dette formil er den
metalplade, der er forbehandlet med voks, og af hvilken emnet 1 (fig.
1) fremstilles, 0,22 mm tyk. Som det fremgar af kurven C i fig. 2,
sker der under trazkningsoperationen en gradvis foregelse af vagtyk-
kelsen fra den oprindelige verdi til ca. 0,28 mm, si at vaggen af det
ferdige bager 2 (fig. 1 (ii) er betydeligt tykkere ved sin dbne ende
end ved sin bund. Nir bageret genformes i det forste gentrazknings-
trin, fig. 1 (iii) reduceres dets vagtykkelse til ca. 0,20 mm med
undtagelse af ca. de sverste 25% af bagerets hejde, hvor vagtykkelsen

gradvis foreges til ca. 0,267 mm, som det fremgar af kurven RI.

Efter det andet gentrakningstrin forbliver vagtykkelsen ca. 0,20 mm
undtagen for ca. de sidste 20% af hejden ved disens top, hvor tykkel-

sen gradvis foreges til 0,254 mm, som det fremgar af kurven R2.

Nir varktejerne til den anden gentrazkningsoperation modificeres i
overensstemmelse med opfindelsen, reduceres dasens vagtykkelse uden
vagtilpasning overhovedet til 0,157 mm over sterstedelen af dasen,
idet tykkelsen af resten af disens vag er mindre end 0,178 mm. Kun
omradet i umiddelbar nazrhed af disens everste kant er ubetydeligt

tykkere, som det fremgadr af kurven R2a.

Indferelsen af tilpasning i den anden gentrazkningsoperation i en
fremgangsmade ifslge opfindelsen holder vagtykkelsen meget tat pa

0,152 mm over hele disens hejde, som det fremgdr af kurven R2b.

Det fremgdr af det foregdende, at dasens hejde foreges proportionalt
ved bej-straknings-fremgangsmiden sammenlignet med den kendte DRD-

fremgangsmade, si at diameteren d, af emnet kan vare mindre, end det
er nedvendigt for den samme dise fremstillet ved DRD-fremgangsmiden.

Dette betyder en betydelig materialebesparelse. Desuden er beregning
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af den nedvendige diameter af emmet lettere. Den uheldige indflydelse
hidrorende fra "bakker og dale" som felge af anisotropi i materialet
formindskes desuden, si at der kan tages hensyn til en mindre mengde
materiale til flangetrimningsformil samtidig med, at en javn ubrudt

flange 3 stadig sikres.

Fig. 3 viser detaljeret den anden gentrzkningsoperation af bageret 2
med tilpasning i overensstemmelse til opfindelsen. Varktsjet omfatter
brug af verktej ifelge opfindelsen. Varktejet omfatter en ringformet
matrice 10, et stempel 12, en tilholder 13 samt en underlagsring 14,

der alle er placeret pi en falles akse, som ikke er vist.

Stempelet 12's bevagelsesretning gennem forst tilholderen 13 og der-
efter matricen 10 er angivet med en pil X. Udtrykkene "forreste",
"bageste" og lignende, som benyttes her, svarer til denne bevagelses-

retning.

I det viste eksempel har tilholderen 13 en i alt vasentligt cylin-
drisk yderflade 15, der via en afrundet forreste yderste kant 16, der
har en radius rp, udmunder i en i alt vasentligt plan radial forreste
flade 17. Matricen 10 har en i alt vasentligt plan radial bageste
flade modsat fladen 17. Fladen 18 udmunder via en afrundet bageste
inderste kant 19, der har en radius rp, 1 en konvergent boring 20,
som er i alt vasentligt keglestubformet. Boringen 20 udmunder 1 en i
alt vasentligt cylindrisk hals 21, der igen forer over i en divergent
boring 22. Den konvergente boring 20's frembringer kan vare en trak-
torie i stedet for en ret linje, som er tilfzldet med den viste

keglestubformede boring.

Underlagsringen 14's flade kan, dersom det onskes, have en konkav del
23 modsat tilholderens afrundede kant 16. Tilholderen 13's og matri-
cen 10's over for hinanden liggende og indbyrdes parallelle dele af
de respektive endeflader 17 og 18 afgranser mellem sig et radialt

ret, ringformet rum 24.

Som det fremgar af fig. 3, fores og styres bageret 2 af tilholderen

13 og (dersom det er nedvendigt) af underlagsringen 14. Dette er for
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at hindre eventuel tendens til dannelse af rynker, nir bagerets vag

trazkkes omkring den afrundede kant 16.

Bageret 2 er til at begynde med placeret siledes, at dets plane bund
hviler pa matricens bageste flade 18 med tilholderen 13's forreste
flade 17 hvilende pa den flade bund, idet stempelet 12 er trukket
tilbage bag tilholderen. Nir stempelet bevages fremefter i retningen
X, indgriber det med bageret 2's flade bund og skubber den fremefter
og trakker dermed bagerets vag fremefter langs en bane, der afgranses
af varktejets forskellige dele 10, 12 og 13. Banen er i alt vasent-
ligt S-formet i radialt snit og indeholder: (a) en ferste krum del
30, der afgranses af den afrundede kant 16, (b) en overgangsdel, som
bestar af rummet 24, (c) en anden krum del 31, der afgranses af den
afrundede kant 19, samt endelig en konvergent del, som afgraznses af

den konvergente matriceboring 20.

Som folge af reduktionen af bagerets vagdiameter, ndr bagerets vag af
stempelet 12 trzkkes langs og bsjes i denne S-formede bane, frembr-
inges der trazk bagud i vaggens metal. Dette trazk formindskes gradvis

fra matricehalsen 21 til den bageste ende af banens krumme del 30.

Op til den krumme del 30 forbliver vagtykkelsen t, uzndret. I denne
del 30 bejes vaggen omkring den afrundede kant 16, og samtidig redu-
ceres bagerets diameter. Det resulterende trzk bagud i bagervaggen
forsges til stadighed som folge af dels den ringspanding, der skyldes
diameterreduktion og friktion mellem bagervaggen og tilholderen 13,
og dels bejningsspandinger, der i omrddet 30 strakker ydersiden af
bagervaggen og sammentrykker dens inderside (som man vil forsta, er

situationen modsat, nir vaggen passerer langs omradet 31).

I rummet 24 foreges det resulterende trazk bagud i bagervaggen til
stadighed yderligere som folge af den ringspznding, der frembringes

af diameterreduktion og friktionskrafter mellem bzgervaggen og fla-

derne 17 og 18.

I omradet 31 sker der en yderligere foregelse i det resulterende trzk
bagud som felge af ringspanding, der delvis skyldes diameterreduktion

og friktion mellem cylindervaggen og overfladen af matricen 10's
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afrundede kant 19, men som hovedsageligt skyldes bejningsspzndinger,
der i dette omrade trykker bagervaggens yderside sammen, og som

udspander bagervaggens inderside.

Fra omradet 31 passerer bagervagsmaterialet langs den konvergente
matriceflade 20 ind i matricehalsen 21, hvor det mellem matricen 10
og stempelet 12 udformes i sin endelige tykkelse tg. I og efter
matricehalsen 21 trzkkes materialet fremad af stempelet 12, medens
det fortsat udsattes for det ovenfor forklarede resulterende trzk

bagud.

Generelt har det vist sig, at dersom disevaggens oprindelige tykkelse
t, er ca. 0,20 mm, er tykkelsen ty under 0,18 mm, men i gennemsnit
0,16 mm, idet den laveste vardi er 0,157 mm. Den endelige tykkelse

ty's efter tilpasning i matricehalsen 21 er 0,15 mm.

Eftersom det sidste tilpasningstrin kun er marginalt, og eftersom
hovedvagtykkelsesreduktionen finder sted, ndr materialet under spand-
ing bejes i omradet 30, kraves der ikke nogen ekstra smoring kom-
bineret med afkeling. Efter tilpasning er dasen derfor fri for smere-
middelrester, der nedvendigger vaskning af dasen, fer den kan tryk-
kes, lakeres etc. I tilfzlde af en hvidblikdise udsattes tinbelagnin-
gen pa stilet desuden for let udglatning. Ved bsj-strakning opnis
hovedvagtykkelsesreduktionen ved bgjning af materialet i den S-for-
mede banes krumme dele 30 og 31. Selv om friktionskrafter bidrager
til det nedvendige trzk bagud, skyldes det hovedsageligt det forhold,
at materialet bejes over den forste krumme, afrundede kant 16, rettes
ud i omradet 24, hvor dette findes, og bojes igen i den modsatte
retning over den anden afrundede kant 19. Det er af speciel betydn-
ing, at radien rp og specielt radien rp er smd og holdes inden for

det omrade, der vil blive omtalt senere.

Det er nedvendigt at undgd unedvendig stor friktion som felge af
fastklemning, eftersom dette kan medfsre sammenbraznding mellem matri-
cen 10 eller tilholderen 13 og bagervagsfladerne. Tilstedevarelsen af
den konvergerende flade 20 i matricen 10 er enskelig for at adskille
delomrader af bagervaggen, der pavirkes som folge af bejning, fra

dem, der pavirkes som folge af tilpasning i matricehalsen. Eftersom
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der ogsd er ganske betydeligt trazk bagud i det materiale, der bevager
sig langs den konvergerende flade 20, er det nedvendigt med farre

bestrzbelser pa tilpasningen i matricehalsen 21.

Materialetykkelsen formindskes med en betydelig sterrelse, idet gra-
den af tykkelsesreduktion afhanger af forholdet mellem radien rp og

tykkelsen t,, som det vil blive omtalt nedenfor.

Det i fig. 4 viste varktej indeholder en matrice 10, et stempel 12,
en tilholder 13 samt en underlagsring 14, der generelt er blevet

beskrevet ovenfor.

Det i fig. 5 viste varktej har en underlagsring 54 uden nogen konkav
del, og der findes ikke noget vandret plant omridde som omradet 24
mellem tilholderen 53 og matricen 51, si at den krumme del af banen,
der afgranses af den afrundede kant 16, udmunder direkte i den krumme
del, der afgranses af den afrundede kant 19. I modsatning til den 1
fig. 4 viste tilholder 13 har tilholderen 53 den mindst anvendelige

bredde, der tilnarmelsesvis er lig med rp + rp (se fig. 3).

Det andet gentrazkningstrin kombineret med tilpasning (angivet i fig.
2 med kurven R2b) resulterer i en reduktion i bagerdiameter pa ca.
20%. Som antydet tidligere begraznses den mindste diameterreduktion af
den mindst mulige bredde af tilholderen, i hvilken den S-formede bane

ikke har nogen mellemregion 24.

Eksperimentelt arbejde med hvidblikbagre har vist, at den mindste
vardi af kanten 19's radius rp (fig. 3) er lig tre gange tykkelsen
t,, medens dens maksimale vardi skal vaere mindre end fire gange
vagtykkelsen t,, for at bej-strakningen skal vare helt effektiv,
hvilket kun muligger let tilpasning i halsen 21. Dersom der kraves
mere arbejde under tilpasningsoperationen, frembringes der derefter
sa meget varme, hvilket igen vil medfere smeltning og genstremning af
tin, hvilket eodelagger overfladekvaliteten. Vardien af radien rp

skal ligge inden for det samme omrade.

Bej-strzknings-operationen benytter en meget lille tilholderkraft,

der kan holdes pa tilnzrmelsesvis nul, dersom tilholderen er radialt
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snzver nok, og radierne rp og rp er tat ved deres minimale vardier.
Tilholderen virker derfor i hovedsagen som et styr for bagermateri-
alet ved dets bevagelse radialt indefter mellem de krumme banedele 30
og 31. Processen er lige effektiv til mindre og sterre diameterreduk-
tion. Den overste granse for diameterreduktionen kan kun bestemmes 1
praksis og afhanger af en rzkke parametre, men primazrt af de meka-

niske egenskaber for disens grundmateriale.

Disens grundmateriale kan vare et pladeformet metal sisom aluminium
eller stal, der kan vare coated med tin eller andre elektroplette-
ringsmaterialer, sdsom chrom eller chrom og chromoxid. Metalpladen
kan vare coated med en passende lak eller en anden organisk belagning
for trzkning. Laminater af metalplade og organiske film kan ogsa

benyttes.

Fig. 6 viser oppefra og nedefter tre individuelle og efter hinanden
folgende boj-strazk-tilpasningstrin, der kan udferes i tre forskellige
varktejer, henholdsvis 10,12 - 14; 10', 12', 13', 14' og 10", 12v,
13", 14", som tre trin af den anden gentrazkningsoperation. Dersom
disse tre trin skal benyttes, kan det forste gentrazkningstrin udela-
des under visse omstandigheder. I det andet trin kan et passende
forstevet smoremiddel indfsres mellem stempelet 12 og tilholderen
13’ og mellem matricen 10’ og underlagsringen 14', som angivet med
henholdsvis 60 og 61. I det tredje trin kan et tilsvarende smeremid-

del indferes som angivet med henvisningsbetegnelserne 62 og 63.

PATENTKRAV

1. Fremgangsmide til gentrazkning af et fortrukket bager (2) med en
sidevag, der har en forud fastlagt udgangstykkelse (t0), til for-
sgelse af bagerets langde og til reduktion af dets diameter og tyk-
kelse, ved hvilken fremgangsmide bageret (2), hvis indre ligger an
mod et stempel (12), som koaksialt omsluttes af en ring (13), presses
fremefter af stempelet langs stempelets akse pa en sddan made, at
materialet i bagerets sidevag presses progressivt radialt indefter
bag en forreste flade (17) pa ringen (13) og derefter ved hjzlp af en

ringformet matrice (10) med samme akse bringes til at felge en bane
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med i alt vasentligt S-formet radialt tvarsnit og afgranset af dele
(13, 10) af varktejerne, idet banen omfatter

(a) en ferste buet del (30) afgranset af en buet kant (16) af ringen
(13),

(b) en anden buet del (31) afgranset af en buet kant (19) af matricen
(10) til bejning af sidevaggen tilbage mod en mere cylindrisk form og
(c¢) en boring (20) i matricen, hvilken boring ferer fremefter fra den
buede kant (19),

kendetegnet ved, at materialet i bagerets (2) sidevag
gradvist udsattes for

(i) en radialt indadrettet besjning langs den buede kant (16) pid og i
intim kontakt med alene ringen (13),

(ii) bejning i den modsatte retning i en vinkel pd mindre end 90°
langs matricens buede kant (19), og konvergent fering langs boringen
(20) som konvergerer mod en halsdel (21) af matricen, idet ringen
(13), som er en feoringsring, udever et meget lille aksialtryk mod
sidevaeggen, hvilket tryk er tilstrakkeligt til kun at fere sidevaggen
radialt mellem de buede kanter (16, 19), men ikke tilstrakkeligt til
at udeve fastklemning, og idet sidevaggen er i kontakt med den kon-
vergerende boring (20), men ikke med matricen (12), for den nar
matricens hals (21), idet sidevaggens tykkelse derefter reduceres ved
strakning ved den tilbagevirkende strazkning, som opstidr ved bejnin-

gen.

2. Fremgangsmade ifelge krav 1, idet bageret (2) er af tyndt pladema-

teriale,

kendetegnet ved, at hver buet kant (16, 19) pad feringsrin-
gen (13) og matricen (10) har en radius (rg, rp) med en sterrelse,
der ikke er mindre end tre gange, men mindre end fire gange den

oprindelige tykkelse (tp) af bagerets sidevag.

3. Fremgangsmade ifelge krav 1 eller 2,
kendetegmnet ved, at matricens hals (21) er i alt vasent-
ligt cylindrisk, og at bagerets (2) sidevag justeres ved dimensions-

dybtrakning mellem stempelet (12) og matricen (10) i halsen.
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4. Fremgangsmiade ifelge et hvilket som helst af kravene 1-3,
kendetegnet ved, at bagerets (2) sidevag mellem trinnene
(1) og (ii) trakkes gennem en radial, lige mellemliggende del (24) af

den bane, som afgranses mellem foringsringen (13) og matricen (10).

5. Fremgangsmade ifelge et hvilket som helst af kravene 1-4,
kendetegnet ved, at bageret (2) gentrzkkes ved efterfsl-

gende separate trin ved brug af separate varktsjer i hvert trin.

6. Varktej til gentrzkning af et fortrukket bazger (2) med en sidevag,
der har en forudbestemt udgangstykkelse (ty) i overensstemmelse med
fremgangsmaden ifelge et hvilket som helst af kravene 1-5, hvilket
verktej har en ringformet matrice (10) og en ring (13) med falles
akse samt et stempel (12), der koaksialt omsluttes af ringen (13), og
som kan bevages fremefter efter aksen ferst gennem ringen og derefter
gennem matricen, idet en forreste ydre kant (16) af ringen (13) er
afrundet og ender i et forste plan (17) radialt til aksen, og idet en
bageste indre kant (19) af matricen (10) er afrundet og ender i et
andet plan (18), der er parallelt med det forste plan (17), og idet
der dammes en S-formet bane af dele (13, 10) af varktejet, hvilken

bane omfatter:

(a) en forste buet del (30), som dannes en den buede kant (16) af
ringen (13),

(b) en anden buet del (31), som dannes af den buede kant (19) af
matricen (10), og

(c) en boring (20) i matricen, hvilken boring ferer frem fra den
buede kant (19), '
kendetegnet ved, at ringen (13) er en foringsring, at den
buede kant (19) af matricen (10) strzkker sig langs en vinkel pa
mindre end 90°, at boringen (20) er konvergerende og ferer fremefter
mod en hals (21) i matricen til valgfrit at justere sidevaggen pa en
sddan made, at sidevaggen, nar denne er i kontakt med boringen (20),
ikke er i kontakt med matricen (12), fer den nar frem til halsen
(21).
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7. Varktej ifelge krav 6,
kendetegmnet ved, at hver buet kant (16, 19) af feringsrin-

gen (13) og af matricen (10) har en radius (rp, rp), der ikke er
mindre end tre gange, men ikke sterre end fire gange den oprindelige

tykkelse (tg) af bagerets sidevag.

8. Varktej ifelge krav 6 eller 7,

kendetegnet ved, at feringsringen (13) har en i alt ve-
sentligt plan forreste flade (17), og at matricen (10) har en i alt
vasentligt plan bageste flade (18), idet de forreste og bageste
flader er placeret modstdende hinanden til afgransning af en i alt

vaesentligt lige radial frigang (24) mellem sig.

9. Varktej ifelge et hvilket som helst af kravene 6-8,
kendetegnet ved, at en holdering (14) omslutter forings-

ringen (13) med en mellemliggende ringformet frigang.

10. Varktej ifelge krav 9,
kendetegnet ved, at holderingen (14) har en konkav del
(23) i boringen, hvilken del er radialt adskilt fra, men i profil har

i alt vasentligt samme profil som feringsringens (13) buede kant

(16).
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