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SPM OG FREMGANGSMADE TIL FREMSTILLING AF DETTE

Premgangsmide til fremstilling af s¢m med kileformede
og ved kolddeformation frembragte modhagelignende skri-
planer pid sgmskaftet, Det nye bestdr i, at mar udgiende
fra et i tvarsnit rundt, trddformet emne ien
fe¢rste arbejdsgang (A) valser en tvarsnitsform omfatten-
de f.eks. tre i omkredsretningen fordelte flige eller
hjerner og derefter i en anden valsning (B) trykker
fligene eller hjgrnerne, idet man samtidig prager de
kileformede skriplaner (19) og reducerer emnets tvar-
snitsareal. Den indbyrdes afstand mellem skrdplanerne
(19) og disses form er sidan, at det fardigvalsede emnes
tversnitsareal ved hvert punkt efter emnets langde i

alt vesentligt er konstant, Derved opnds en gunstig
materialeflydning, hvorved et stort antal s¢gm pr. vagt-
enhed rdvare opnds samtidig med at s¢mmene fir god
formstivhed pd grund af hardningen under bearbejd-
ningen.
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Opfindelsen vedrgrer en fremgangsmdde til fremstilling af
spm, der langs s¢mskaftets fulde langde eller hovedparten
af lzngden har i det vasentlige delkegleformede, skalagtige
fremspring, hvis spidser er rettet mod s¢mspidsen, hvilke
fremspring fortrinsvis er anbragt langs en skruelinie rundt

omkring s¢mskaftet.

Opfindelsen angdr ogsa so¢m med i det vasentlige delkegle-
formede, skalagtige fremspring langs s¢mskaftets hele lang-
de eller langs hovedparten af denne langde, hvilke frem-
springs spidser er rettet mod sgmspidsen, hvor fremspringe-
ne fortrinsvis er anbragt langs en skruelinie (helix) om-
kring s¢mskaftet, hvilke s¢m er fremstillet ved fremgangs-

maden.

I forbindelse med fremstilling af s¢m er der allerede tid-
ligere taget forskellige forholdsregler til at forgge hol-
dekraften, idet der som eksempel pa& sadanne forholdsregler
skal nazvnes, at sgommene er blevet forsynet med en slidset
overflade, med en profileret overflade eller med en knast-
overflade, og hele sgmskaftet blev vredet. Disse forholds-
regler til forggelse af holdekraften blev i wvidt omfang
foretaget uden hensyntagen henholdsvis ringe hensyntagen
til, hvad der faktisk sker ved indslagning af som i tre,
det vil sige, s¢mmenes virkning pa trafibrene og trafibre-
nes reaktion pa& s¢moverfladen, iszr evnen til at komme i
indgreb med sgmoverfladen, da sg¢mforbindelsen, pa grund af
at belastnings- og klimabetingelserne @ndrer sig, er tilbe-

jelig til at "leve".

Der kendes endvidere en s¢mkonstruktion (GB patentskrift
nr. 330.409), som har en meget h¢j holdekraft, ogsd efter
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meget lang anvendelse. Denne s¢gmtype er kendetegnet ved, at
spmskaftet 1langs hovedparten af sin 1lzngde henholdsvis
langs sin fulde lazngde er forsynet med i det wvasentlige
delkegleformede, ska®lagtige fremspring, hvis spidser er
rettet mod sgmspidsen, hvilke fremspring er anbragt saledes
i somskaftets omkreds - og langderetning, at s¢mskaftets
tversnit over hele sin langde er i det vasentlige konstant.
Disse s¢m fremstilles ved udvalsning af de skalagtige

. fremspring pa et riemne.

Saddanne s¢m kan ogsd frembringes ved en koldstukningsproces
uhder—anvendéléé af koldsmedematricer, som med meget stor
kraft presses mod rdemnet fra siderne for i en slags prage-
proces at danne de i det vasentlige delkegleformede frem-
spring. En sadan koldstukningsproces medf¢rer visse fordele
med hensyn til slutproduktet, men i praksis er den sd dyr,
at den ikke er anvendelig pa& grund af slutproduktets pris.

Det er endvidere. kendt (US patentskrift nr. 2.821.727) at
afflade sgmridemner ved valsning f¢r den endelige profile- .
ring. Ifplge US patentskrift nr. 2.821.727 bliver de ved
affladningen opstdede langderibber ikké profileret, men kun
affladningerne.-

Fra DE offentliggeorelsesskrift nr. 2.656.277 er det kendt
til fremstilling af betonforstarkningsstave forst ved kold-

‘valsning at forsyne rdemnerne med affladninger og derefter

forsyne de mellem affladningerne forblivende vulster med

ribber.

Opfindelsen stiller sig p& baggrund af den anforte kendte
teknik den opgave at frembringe en fremgangsmade til frem-
stilling af s¢m af den ovenfor i almindelighed beskrevne
art, med hvilken fremgangsmdde s¢mmene kan fremstilles til

forholdsvis lave priser, og ved hvilken der samtidig kan
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opnds visse fordele med hensyn til slutproduktets kvalitet.

Denne opgave lgses ved en fremgangsmdde, som ifgplge opfin-
delsen er saregen ved, at i et forste valsningstrin valses
en rastav med fortrinsvis cirkulert tvarsnit pa kendt made
i langderetningen pad flere pd omkredsen fordelte steder un-
der tversnitsformindskelse, for ved kolddeformering at dan-
ne forstarkede langdezoner og derimellem konvekse henholds-
vis vulstformede, radialt fremspringende lazngdezoner f¢r en
i et andet valsningstrin foregdende anbringelse af en pro-
filering, og at overvejende p& disse konvekse la&ngdezoner i
et andet valsetrin under anvendelse af valser, hvis kappe-
flader er forsynet med pregematriceudsparinger svarende til
de i det vasentlige delkegleformede fremspring, der skal
dannes, frembringes disse fremspring i en sddan anbringelse
og i1 en sddan gensidig afstand, at det fardige sg¢mrdemnes
tversnitsareal over dets langde i hvert punkt er i det va-
sentlige ens, og at somrdemnet derefter skares i stykker,
og af disse dannes de fardige s¢m ved udformning af et ho-

ved.

En foretrukken fremgangsmdde til fremstilling af s¢memner
er kendetegnet ved, at rdemnerne i et f¢rste valsningstrin

tvarsnitsformindskes med 10-20%, fortrinsvis ca. 15%.

Denne tvarsnitsformindskelse sker fordelagtigt pad kendt
madde i det forste valsningstrin ved pavalsning af plane

overfladezoner.

Fordelagtigvis sker der i det andet valsningstrin en areal-
formindskelse p& 10-20%, fortrinsvis ca. 15%.

Opfindelsen vedrgrer endvidere s¢om med i det vasentlige
delkegleformede, skelagtige fremspring langs s¢mskaftets
hele lengde eller hovedparten af denne lzngde, hvilke frem-
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springs spidser er rettet mod s¢mspidsen, og hvor frem-
springene fortrinsvis er anbragt 1langs en skruelinie
(helix) omkring s¢mskaftet, idet disse som if¢1ge opfindel-
sen er kendetegnet ved, at der mellem pa omkredsen ved si-
den af hinanden anbragte fremspring er dannet i det mindste

smalle langdezoner, som er koldforstarket ved valsning.

Ifplge en foretrukken udfgrelsesform gar de smalle, kold-
forsterkede zoner javnt over i de overfladezoner, som bzrer
de delkegleformede fremspfing,'hvorVed fordelagtiévis ogéé
de smalle koldforstarkede langdezoner i det vasentlige er
medindbefattet i de delkegleformede fremsprings profilform.

Fremgangsmaden if¢lge opfindélsen beskrives i det fglgende
nermere ved hjalp af tegningen, hvor:

Fig. 1 er et skematisk samlet billede af et valsevaerk til
fremstilling af s¢m fremstillet ved fremgangsmaden
ifplge opfindelsen,

fig. 2 er et skematisk delsnitbillede af tre samvirkende

valser i det i fig. 1 viste valsevark,

fig. 3 er et skematisk perspektivbillede af et s¢mrdemne
under bearbejdningen i det i fig. 1 viste valse-

vark,
fig. 4a, 4b, 4c er skematiske tvarsnit i raemnet i fig. 3
i planerne 4a-4a, 4b-4b henholdsvis 4c-4c i fig.

3,

fig. 5 viser skematisk og i ste¢rre mdlestok en del af et
aksialt lzngdesnit i et fardigvalset s¢mréemne,

fig. 6, 6a, 6b er skematiske tvarsnit i et rdemne i et
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forste og et andet valsningstrin af en anderledes
fremgangsmade, og

fig. 7 og 7a er et deltversnit i et valsningsprofil hen-
holdsvis et snit i et mellemrdemne, som blev dan-

net i det forste trin som vist i fig. 6a.

Fig. 1 viser i skematisk fremstilling en valseudrustning,
som omfatter en oplagringstromle 10, en rettemaskine 11, et
profilvalsevaerk 12 med to valsestel A og B, en drivstation
13 og en spoletromle 14. Et sgmrédemne f¢res gennem udrust-
ningen i retning af pilen 15 i fig. 1. Den samme gennemfo-

ringsretning er i fig. 3 vist med pilen 16.

Under henvisning til fig. 1 og 3 foregdr valseprocessen pa
fplgende méade.

Ramaterialet, som fortrinsvis har cirkelformet tvarsnit
(fig. 4a), kommer fra rettemaskinen 11 ind i valsevarkets
12 forste valsestel A, hvorved det far et tvarsnit, som om-
fatter et antal (i det foreliggende tilfzlde 3) pd omkred-
sen fordelte affladninger, mellem hvilke der bestar konvek-
se zoner 17 (fig. 4b), som i det vasentlige langdevulstag-
tige zoner. Under dette valsningstrin sker der i rdemnets
indre en plastisk materialeflydning bade pd tvars og pa
langs, hvilken materialeflydning sdledes ytrer sig i en
#ndring af tvarsnitsformen og ogsd i en forlangelse af ra-
emnet svarende til en tvarsnitsformindskelse pa 10-20%,

fortrinsvis ca. 15%.

Herefter udf¢res et andet valsningstrin i valsestellet B,
hvor der pd zonerne 17 padprages i det vasentlige delkegle-
formede fremspring 19 ved hjalp af valser 20, 21, 22 (fig.
1 og 2), hvis mod hinanden vendende kappeflader er forsynet

med prazgematricehulrum med en udformning, der svarer til de
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i det vasentlige delkegleformede fremsprings 19 form. Ogsé
i dette tilfalde sker der en vis tversnitsformindskelse,
nemlig i sterrelsesordenen 10-20%, fortrinsvis ca. 15%. Ved
dette trin er det vasentligt, at valserne 20, 21, 22 rote-
rer synkront, og at deres pragematricehulrum er sédledes ud-
formet og sdledes anbragt, at rdemnets tvarsnitsflade (ef-
ter valsestellet B) er i det vasentlige konstant langs ra-
emnets hele langde uanset stedet, hvor snittet foretages,

. hvorved tvarsnittets faktiske form wvarierer alt efter de i

det vesentlige delkegleformede fremspring.

Fig. 5 er en skematisk fremstilling af et dellangdesnit i
spmrdemnet og viser detaljer i formen p& de i det vasentli-
ge delkegleformede fremspring. Der skal agtes pa, at vin-
klen 23 mellem delkeglens basis og midterlinien CL andrager
mellem 75 og 90° fortrinsvis ca. 85°, hvorimod vinklen 24
mellem delkeglens kappe og rdemnets midterlinie CL andrager
5-15° fortrinsvis.ca. 10°.

Under henvisning isar til fig. 2 skal det bemzrkes, at den
perifere randdel af profilvalserne 20, 21, 22 ikke udfylder
helt, men har en halvvinkel med koniciteten. 59° for at
frembyde bestemte indstillingsmuligheder.

Modificeringer og @&ndringer med hensyn til detaljer kan ud-

fores uden at afvige fra opfindelsen rammer.

Sdledes er det, som det vises i fig. 6 og 6b, ogsd muligt
at underkaste et rdemne 30 med i det vasentlige cirkelfor-
mede tvarsnit et 1lengderiflings- eller notningstrin, som
vist i fig. 6a, hvilket sker ved hjzlp af tre eller et el-
ler andet egnet antal ruller 31, 32, 33, som er fordelt
langs omkredsen ensartet i afstand. Disse ruller strakker
rdemnet og danner derved langdeoverfladezoner, som koldfor-

sterkes ved den derpa& udgvede valsevirkning. S& valses ré-
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emnet yderligere i et andet valsningstrin ved hj®lp af pre-
gematricerullerne 37, 38, 39 (fig. 6b), som ligner de oven-
for beskrevne pragevalser. Valsningsprocessen i det andet
trin (fig. 6b) udfgres pd en sédan mdde, at de riflede
overflader 34, 35, 36 nasten igen antager flad henholdsvis

udad hvalvet form.

Sammenlignet med den f¢orste udforelsesform resulterer denne
anden udfgrelsesform i en langt ste¢rre materialeflydning,
en bedre forstarkning af materialet ved valsning og et va-
sentligt h¢jere materialeudbytte, det vil sige en forhgjet
mengde s¢om med forbedret ydelse pr. kg ramateriale.

Det blev ovenfor omtalt, at rdemnerne tversnitsformindskes

og strazkkes. Disse parametre kan beregnes som foglger:

R = tvarsnitsarealformindskelse i %

LR = forlangelse pad grund af tvarsnitsarealformindskelsen
F1 = tversnitsareal pa& det indgdende ridemne

F2 = tversnitsareal af det udgdende rdemne

V1l = indgangsvolumen

V2 = udgangsvolumen

D1 = indgangsdiameter

D1 = udgangsdiameter

Tversnitsareal formindskelse - -

Fl - F2
R = F1l x 100 = ...% reduktion
Forlangelse
Vl = V2 x LR
V1 D1’ x n/4 x L D1?
LR = V2 = D2’ xmn/4 xL = D2 = ....%
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Eksempel:
indgdende rdemne 5,0 mm diameter

indgdende rdemne 4,5 mm diameter

19,6 - 16
R =_ 19,6 x 100 = 18,3% reduktion

52 25
Forlangelse LR = 4,5° = 20,25 = 1,234 = 23,4%

Det blev ovenfor antaget, at der anvendes et rdemne med i
det vaesentlige cirkulert tversnit. '

Hvis det er muligt at gé& ud fra et rdemne med i langderet-
ningen affladede eller riflede overflader, og kun udfore
det andet wvalsningstrin som beskrevet ovenfor, vil dette
naturligvis falde inden for rammerne for opfindelsen.

I den efterfplgende tabel vises sammenh&ngen mellem det i
fig. 7 og 7a viste valsningsprofil henholdsvis mellemréem-
ner med forskellige diametre.

TABEL
Raemne Radius Dybde
(diameter i mm) R i mm Dt i mm
2,1 eller 2,5 0,4 - 0,15
2,8 eller 3,1 0,6 0,30
3,4 eller 3,7 0,8 ' 0,50

4,0 eller 4,3 1,0 - 0,65
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PATENTEKRAY

1. Fremgangsmade til fremstilling af s¢m, der langs s¢m-
skaftets fulde langde eller hovedparten af langden har i
det vasentlige delkegleformede, skzlagtige fremspring, hvis
spidser er rettet mod s¢mspidsen, hvilke fremspring for-
trinsvis er anbragt langs en skruelinie rundt omkring s¢m-
skaftet, kendetegnet ved, at i et forste vals-
ningstrin valses en rastav med fortrinsvis cirkulaert tver-
snit pd kendt made i langderetningen pa flere pa omkredsen
fordelte steder under tvarsnitsformindskelse, for ved kold-
deformering at danne forstzrkede langdezoner og derimellem
konvekse henholdsvis vulstformede, radialt fremspringende
lengdezoner for en i et andet valsningstrin foregdende an-
bringelse af en profilering, og at overvejende pd disse
konvekse langdezoner i et andet valsningstrin under anven-

delse af valser, hvis kappeflader er forsynet med pragema-

triceudsparinger svarende til de i det vasentlige delkegle-
formede fremspring, der skal dannes, frembringes disse
fremspring i en sddan anbringelse og i en sddan gensidig
afstand, at det fardige sg¢mrdemnes tvarsnitsareal over dets
lengde i hvert punkt er i det vesentlige ens, og at sgmra-
emnet derefter skares i stykker, og af disse dannes de far-

dige s¢m ved udformning af et hoved.

2. Fremgangsmdde ifplge krav 1, kendetegnet
ved, at rdemnet i det forste wvalsningstrin tversnitsfor-
mindskes med 10-20%, fortrinsvis ca. 15%.

3. Fremgangsmdde ifplge krav 1 eller 2, kendeteg-
net ved, at tversnitsformindskelsen i det forste vals-
ningstrin sker pa& kendt made ved pévalsning af plane over-

fladezoner.

4. Fremgangsmade ifplge et af kravene 1-3, kende -
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tegnet ved, at rdemnet i det f¢rste_valsningstrin pa
kendt mdde far en i det vasentlige trekantet tvarsnitsform
med afrundede hjo¢rner. '

5. Fremgangsmdde ifplge krav 1 eller 2, kendeteg -

net ved, at rdemnet i det forste valsningstrin far i

lezngderetningen forlgbende riflinger.
6. Fremgangsmdde ifplge et af kravene 1-5, kende -
tegnet ved, at der i det andet valsningstrin sker en

tversnitsformindskelse pa 10-20%, fortrinsvis ca. 15%.

7. Fremgangsmade ifplge et af kravene 1-6, kende -
teg net ved, at i det andet valsningstrin udformes de
i det vesentlige delkegleformede fremspring med en basis-
flade, der h®lder i en vinkel pa& 75-90°, fortrinsvis ca.
85° i forhold til rdemnets akse. '

8. Fremgangsméde ifplge et af kravene 1-7, kende -
tegnet wved, at i det andet valsningstrin.udformes de
i det vaesentlige delkegieformede fremspring med en kappe-
flade, der halder i en vinkel pad 5-15°, fortrinsvis cé. 10°
i forhold til rdemnets akse.

9. S¢gm med i det vasentlige delkegleformede, skalagtige
fremspring langs s¢gmskaftets hele langde eller langs hoved-
pérten af denne l:ngde, hvilke fremsprings spidser er ret-
tet mod s¢mspidsen, og hvor fremspringene fortrinsvis'er
anbragt langs en skruelinie (helix) omkring s¢mskaftet,
fremstillet ved en fremgangsmidde ifplge et af kravene 1-7,
kendetegnet ved, at mellem pd omkredsen ved si-
den af hinanden anbragte fremspring er dannet i det mindste
smalle langdezoner, som er koldforstazrket ved valsning.

10. Som ifplge krav 9, kendetegnet wved, at de
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smalle, koldforstzrkede langdezoner gar Jjavnt over i de
overfladezoner, der barer de delkegleformede fremspring.

11. S¢m ifplge krav 9, kende tegnet ved, at ogsd
de smalle koldforsterkede langdezoner er medindbefattet i
de delkegleformede fremsprings profilform.
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