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Opfindelsen angdr en fremgangsmade til formning af en hul nitte
i et forud valgt segment af en d3seende af deformerbart metal for
fastggrelse af en flig til d3seenden, ved hvilken fremgangsméade der
udgves presindgreb langs modst8ende sider af det forud valgte
segment ved hjeelp af et par stempelelementer, hvor der i bearbejd-
ningsfladen pa det ene element er udformet en reces med forud fast-

lagt tveersnitsstgrreise, udgvelse af kompressionskrafter pd metallet
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langs en i indgreb med stempelelementerne stdende kontinuerlig zone -

af segmentet, hvilke kompressionskrafter er tilstraekkelige til at
tvinge zonens metal og metallet af segmentet, som er omskrevet af
zonen, kraftmassigt at blive forskudt ind i recessen med deraf
fglgende tykkelsesformindskelse af zonen af segmentet, efterhdnden
som det forskudte metal flyder ind i recessen til dannelse af en
opstdende hul nitte, der udggr en sammenhangende del sammen med
diseenden, og som svarer til tveaersnitsstgrrelsen og formen af reces-
sen i det ene stempelelement.

Der kendes en fremgangsmdde af denne art fra beskrivelsen til
U.S.A. patentnr. 3307737. Ifgige denne kendte teknik bestdr det
stempelelement, hvori recessen er udformet, af en trykplade, og det
andet stempelelement udggres af et extruderingsstempel, der er
forskydeligt lejret i en anden trykplade. | extruderingsstemplet er
der lejret en dorn. Ved den fremgangsm3de som kendes fra beskrivel-
sen til U.S.A patentnr. 3307737 fastholdes diseenden mellem flade
overflader p8 de to overfor hinanden anbragte trykplader, og disse
fastholder d&seenden med et tryk, som er tilstraekkeligt til at for-
hindre metalstrgmning radialt udefter, ndr dornen og extruderings-
stemplet udgver bearbejdningsoperationer pd daseenden. Det tryk,
som udgves af trykpladerne, er i sig selv ikke tilstraekkeligt til at
tilvejebringe nogen metalstrgmning. Ved begyndelsestrinnet af denne
kendte fremgangsmide indgriber dornen med undersiden af d3seen-
den og skubber det derudfor varende metal ind i recessen i den ene
trykplade. Fgr metallet péd extruderende made klemmes mellem den
naevnte ene trykplade og endefladen af extruderingsstemplet, fortszt-
ter dornen med at drive metal ind i recessen. Dornens ende beveages,
indtil den befinder sig i samme niveau, som den side af den navnte
ene trykplade, hvori recessen er tilvejebragt, fgr der foretages
nogen egentlig extrudering af metallet som fglge af det tryk, der
udgves af extruderingsstemplet. Ved denne kendte fremgangsméde
vil det metal, som kommer til at danne nittens vag, saledes blive
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udsat for meget kraftige forskydningsspandinger, fgr metallet tvin-
ges til at undergd extrudering, nemlig som fglge af den indledende
bevagelse af dornen, som presser det ud for denne varende metal
ind i recessens 8bning. Ved begyndende indgreb mellem extruderings-
stemplet og d3seenden bevages dornen yderligere i retning mod
recessen, siledes at der mellem enden af dornen og recessens vag
fremkommer et mellemrum, hvorigennem metal extruderes ind i reces-

‘sen under pdvirkning fra extruderingsstemplet. Til at begynde med

dannes nitten sdledes ved en kombineret forskydning og strakning
af d3seendens metal i omri3de mellem dornens omkreds og indersiden
af recessen. Den efterfgigende egentiige extrudering sker | aksial
retning ind i recessen, og herunder sker der bide en udvendig og
en indvendig kalibrering af nitten, nemlig henholdsvis ved hjalp af
recessens inderside og ydersiden af dornen, medens extruderings-
stemplet udgver kompressionskrafter p3 metallet langs den zone af
segmentet, der befinder sig mellem enden af extruderingsstemplet og
den modst3ende del af den navnte ene trykplade.

Fremgangsméden ifglge den foreliggende opfindelse er ejendomme-

lig ved, at det fra den navnte zone og ind i recessen extruderede

metal extruderes gennem det gab, som findes mellem det kantomréde
af bearbejdningsfladen p3 det ene element, som omgiver recessen, og
der overfor dette kantomr8de varende areal af bearbejdningsfiaden
pd det andet element, og at det extruderede metal efter at have
passeret dette gab kalibreres alene udvendigt, nemlig ved hjzlp af
recessens inderside. Som fglge af denne radialt rettede extrudering
undg8s en begyndende strakning og forskydning i den materialedel,
som senere skal danne nittens hoved, idet der ved en extrudering
som bekendt kun fremkommer trykspandinger i det under extruderin-
gen varende metal, og sd8dan trykspandinger pradestinere pé ingen
mide metallet hvad angdr senere revnedannelse. Hovedet af en nitte
dannes som bekendt ved, at der udgves en aksialt og mod nittens
rodende rettet kraft, hvorved der sker en udfladning og breddefor-
ggelse af nittens topende, hvorunder der ogsd kan fremkomme en
foldning af nittevaggen i nazrheden af nittens topende. Hvis netop
dette omrdde af nitten i forvejen har vearet udsat for forskydning-
og trakspandinger, vil der vere en overhangende fare for revne-
dannelse, der séledes undgds ifglge den foreliggende opfindelse.

Ifglge en foretrukket udfgrseisform for opfindelsen dirigeres
flydningen af metallet ved begyndelsen af denne ind i recessen ved,
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at der anvendes en bearbejdningsflade p8 det andet stempelelement,
som har en udragende del, der befinder sig tilnzrmelsesvis koaksialt
med recessen. Herved undgds det, at der ved indledningen af extru-
deringen skal udgves overdrevent store kraefter pd den zone af

segmentet, der skal undergd tykkelsesformindskelse.
Opfindelsen skal herefter forklares narmere under henvisning

til tegningen, hvor

fig.

fig.

fig.

fig.

fig.

fig.

fig.

fig.

fig.

1

2

3a

viser et simplificeret perspektivisk billede af enden

af en konservesddse, hvortil en oprivningsflig er
fastgjort i overensstemmelse med opfindelsen,
et skematisk tvarsnit til belysning af et par stempel-

elementer og et emne til enden af en konservesdase,

som anvendes ved fremgangsméiden til formning af den
i fig. 1 viste konservesddseende,

et billede i forstgrret milestok af en del af de i fig.
2 viste elementer under et senere stadium af deres
virkemdde,

en del af et tvarsnit til belysning af, hvorledes et
svakningsstempel kan anvendes til formning af en
oprivningsstrimmel i emnet til konservesdaseenden,
efter at en nitte med for-form er udformet i emnet,
en del af et tvarsnit til belysning af en med et hul
forsynet oprivningsflig, som er anbragt pd ddseenden,
og som belyser stempelorganer, som er I¢ftet- for
deformering af den hule nitte til indgreb med fligen,
et lignende billede til belysning af, hvorledes stempel-
organerne laver et hoved pd nitten, saledes at den
antager sin slutform i indgreb med fligen,

et snitbillede i lighed med fig. 3 til belysning af,
hvorledes det nederste stempelelement kan vere
forsynet med en lille udragende del for at lette form-
ningen af den hule nitte, )

et snitbillede til belysning af, hvorledes et andet se&t
stempelelementer kan anvendes til danneise af en hul
nitte,

en hul nitte fremstillet ved hjelp af stempelelementer-
ne, som er vist i fig. 7, og denne figur viser ogsd

resultatet af en svaekning af déseenden,
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en del af et billede set fra oven af den hule nitte,
der er vist i fig. 8, til belysning af, hvorledes en
svakningslinie straekker sig ind i en ringformet zone,
hvor metallet er formindsket i tykkelse omkring nittens
rod, '

en del af et snit til belysning af, hvorledes en sazrlig
oprivningsflig kan vere anbragt til indgreb med den
hule nitte, og som ogsd viser stempelorganer, der er
ipftet for deformering af den hule nitte til indgreb
med fligen,

et billede i lighed med fig. 10 til belysning af afslut-
ningen af stempeloperationen for deformering af den
hule nitte for frembringelse af hovedet p& denne til
indgreb med oprivningsfiigen,

et billede set fra oven af enden af en konservesdase,
hvori der indgér en foretrukket udfgrelsesform for
den foreliggende opfindelse,

en del af et snitbillede i forstgrret mélestok til belys-
ning af et par stempelelementer, som er parat til
udfgrelse af en extruderingscoperation af metallet til
dannelse af en aflang for-nitte,

et lignende billede til belysning af ferdigggrelsen af
den nittedannende extruderingsoperation,

et lignende billede til belysning af et par stukkestemp-
ler, som er parat til at udgve en aksial kraft for at
give for-nitten den fardige form,

et billede i lighed med fig. 15 til belysning af stukke-
stemplerne under et tidligt stadium af stukkeoperatio-
nen,

et lignende billede til belysning af stukkestemplerne
under et senere stadium af stukkeoperationen, og
de to stukkestempler ved afslutningen af stukkeopera-

tionen.

| fig. 1 er der vist den gverste ende 10 til en konservesdase,

og enden har en pd sazdvanlig méde optrykket ringformet kant 12 og
en flad midterdel 14. En oprivningsflig 16 er vist fastgjort til d3seen-
den 10 ved hjzlp af en hul nitte 18, som er udformet i et stykke
med d8seendens midterdel 14. Oprivningsfiigen 16 er indrettet til
bortrivning af en del, oprivningsdelen eller -strimlen af midterdelen
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14, og som er begranset af svakningslinier 20, som kun delvis er
vist i fig. 1. Svakningslinierne 20 kan have enhver gnsket form,
som er passende for at tillade en fjernelse af en del af ldgets midter-
del 14 eller hele denne. Eksempler pd sddanne svakningslinier er
vist i beskrivelsen til US patent nr. 2.946.478.

Skaftet til den hule nitte 18 ér dannet ved at sammentrykke en
ringformet zone af emnet til d8seenden, hvorefter den hule nitte
skyder ud fra det areal af emnet, der ligger inden for den ringfor-
mede zone. Extruderingen af den hule nitte tilvejebringes ved hjelp
af en par stempelelementer 22 og 24, som er vist i fig. 2 og 3. Det
ene stempelelement eller overstemplet 24 har en plan bearbejdningsfla-
de 32 og er udformet med en midterreces 34, hvis tvaersnitsareal
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svarer til tvearsnitsarealet af den gnskede hule nitte. Det andet

stempelelement 22 eller understemplet har en bearbejdningsflade 26
med en midterdel 28, som er forsat mod over'steniplet 24. Den forsatte
del 28 kan vare afsluttet af et plateau, og i dette tilfeelde har pla-
teauet en lidt konveks overflade 30, men hvis det gnskes kan oversi-
den ogs3 vare plan. Det vil bemarkes, at plateauet 28 pd under-
stemplet 22 har stgrre areal end tvarsnitsarealet af recessen 34.
| fig. 2 er der vist et metalpladeemne 14a til en diseende, og
emnet er understgttet mellem bearbejdningsfladerne pd de to stempel-
elementer 22 og 24. | praksis kan emnet til at begynde med hvile pd
understemplet 22's plateau 28. Overstemplet 24 fgres nu pd kraftud-
gvende mide og hurtigt eller pd slaglignende made mod oversiden af
emnet 14a. N&r oversiden af emnet rammes, sattes metalpladeemnet
under sammentrykning langs en kontinuerlig zone omkring arealet af
recessen 34, hvilken kontinuerlige zone er ringformet, hvor bearbejd-
ningsfladen p3 overstemplet 24 ligger oven over den rundg8ende
kantdel af understemplet 22's plateau 28. Samtidig narmer den reste-
rende ydre radiale del af den gverste stempelflade 32 sig den tilsva-
rende ydre radiale del af den nederste stempelflade 26 i tilstraekkelig
grad til fastklemning af den tilsvarende del af metalpladen mod
understemplet uden at sammentrykke eller deformere emnet.

Som det er kendt, har metaller tendens til at flyde, nar de
underkastes sammentrykning, og metallet i den ringformede 2zone,
som angiver recessen 34, vil fgigelig have tendens til at flyde i
modsatte radiale retninger. Modstanden over for udadgdende radial
flydning er mange gangs stgrre end modstanden over for indadgdende
radial flydning, da recessen 34 p8 den ene side giver et hulrum, ind
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i hvilket metallet kan flyde, og da fast metal pd den anden side
blokerer for radial udadgdende flydning og specielt ggr dette, nér
stempelfladerne samvirker til forhindring af fortykkeise af metalpladen
i det ydre radiale omrdde, som omgiver den ringformede zone, hvor
sammentrykningen af metallet sker. Fglgelig vil det metal, som forsky-
des ved sammentrykningsvirkningen i den ringformede zone, blive
extruderet radialt indefter ind i recessen 34 med det resultat, at
metalpladen overgdr til kuppelform i recessen. Extruderingen sker

s8ledes gennem det gab, som findes mellem det kantomride af bear-

bejdningsfladen 32, der omgiver recessen 34, og det overfor dette

kantomrdde varende areal af bearbejdningsfladen 26 pa understemp-
let. Denne kuppelform, der er betegnet med 18a i fig. 3, 3a og 4,
kan benzvnes som for-formen til den endelige hule nitte, d.v.s. den
form som den hule nitte har, fgr den deformeres til danneise af dens
hoved.

Det er vigtigt at bemarke, at den hule nitte i sin for-form 18a
har en rundtgdende vag og en tvargdende endevag, og at den
tvaergdende endevaeg har tilnaermelsesvis samme tykkelse som den
oprindelig tykkeise af emnet 14a, da denne endevag udggres at et
areal af metalpladen og ikke har varet underkastet nogen sammen-
trykningsvirkning. Da metailet flyder under dannelse af for-formen
18a til den hule nitte, og sdledes ikke bukkes eller bgjes, findes der
kun en lille eller ingen tendens til, at metallet skal blive overklippet
eller revne omkring kanten eller rodenden af den hule nitte. Alminde-
lige stopklodser kan anvendes pd velkendt made til at begranse
bevagelsen af overstemplet 24, for at undg8 sammentrykning af den
del af metalpladen, som omgiver den ringformede zone, hvor metallet
tykkelsesformindskes til dannelse af den hule nitte.

En vigtig fordel ved den beskrevne fremgangsmdde ved dannelse
af en nitte er, at nitten kan dannes tat op til kanten af d3seenden.
En anden fordel er, at nitten kan wvare forholdsvis lille, hvis det
gnskes.

Efter at stempelelementerne, som er vist i fig. 2 og 3, har
dannet en huil nitte med for-formen 18a, anvendes passende stempel-
organer som antydet i fig. 3a til formning af de tidligere omtalte
svakningslinier 20, som afgranser oprivningsstrimien, der skal
fjernes ved hjzlp af oprivningsfligen 16. Stempelorganerne, som er
vist i fig. 3a, frembringer en svakningslinie, hvis form set fra oven
er vist i fig. 9, hvoraf det vil ses, at sveekningslinien 20 passerer

148093
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omkring de tre sider af en hul nitte. Stempelorganerne, som er vist

i fig. 3a, bestdr af et understempel 36, der er formet sdledes, at

det passer til undersiden af d&seendeemnet 14a, og et overstempel

38, der har en fordybning 40, som er dimensioneret sdledes, at den

gdr klar af den hule nitte 18a. Overstemplet 38 er udformet i ét

stykke med et svakningselement 42, som svarer til svakningsmgnstret,
der er vist i fig. 9. Svakningslinien, som frembringes ved stempelo-

perationen, er vist i tvaersnit ved 20 i fig. 4.

Det er tilstrabt, at svakningselementet 42 tranger ind i metal-
pladen til en i det vasentlige ensartet dybde, sdides at restgodstyk-
kelsen, som st3r tilbage efter svakningsoperationen, har minimal
tykkelse i den ringformede zone omkring den hule nitte, hvor metal-
pladen har minimal tykkelse. Restgodstykkelsen er sdledes mindst
ved den forreste ende af oprivningsstrimlen for at lette begyndende
oprivning af denne. Det skal ogsd bemarkes, at sammenklemningen
af metalpladen i den ringformede zone fgr svakningsoperationen
medfgrer en deformationshardning af metallet, sdledes at restgodset
er forholdsvis strekt, men samtidig noget skgrt, hvilket fremmer
begyndende oprivning af oprivningsstrimler.

| fig. 4 er der vist en oprivningsflig 16a, som hviler pa oversi-
den af d3seendeemnet 14a, hvilket emne er udformet med den nitte
18a med for-formen. Fligen 16a har en 8bning 16b. Kanten af &bnin-
gen 16b kan vare rejfet for at undgd overklipning eller brud i siden
af den hule nitte 18a, n8r denne deformeres til indgreb med fligen.

Fig. 4 viser et understempel 44 og et overstempel 45, som kan
anvendes til at danne hoved pd eller deformere den hule nitte 18a til
permanent positivt indgreb med fligen 16a. Understemplet 44 har et
fremspring 46, der er dimensioneret sdledes, at det rager ind i den
hule nitte 18a for at forhindre aksial sammenklapning af den hule
nitte og sdledes tjener som ambolt. Overstemplet 45 har en plan
bearbejdningsflade 48, som samvirker med fremspringet 46 i den i
fig. 5 viste made.

Fig. 5 viser stillingen af fligen 16a, endeemnet 14a og den hule
nitte, efter at denne er forsynet med hoved eller deformeret til
slutnitteform 18 i permanent indgreb med fligen.

Ved den stempeloperation, som er illustreret i fig. 5, samvirker
overstemplet 45 med fremspringet 46 pd understemplet til sammentryk-
ning af nittens tvargdende endevazg pd tvars af dennes tykkelse,
s3ledes at endevaggens metal tvinges til at blive extruderet radialt i
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alle retninger med det resultat, at nitten udvides til dannelse af et
hoved 47 p& nitten, og som har overlappende indgreb med fligen
16a.

Skgnt den her beskrevne opfindelse kan anvendes i forbindelse
med mange forskellige metaller, er den fgrst og fremmest beregnet til
anvendelse i forbindelse med aluminium. Stgrrelsen af daseendeemnet
10 og for-nitten 18a, som skal dannes i dette, kan varieres i overens-
stemmelse med de krav, som stilles til det faerdig produkt. Opfindel-
sen har f.eks. varet anvendt med held i forbindelse med aluminiums-
pladen med en tykkelse pd 0,2 mm under anvendelse af et stempelele-
ment 24 med en reces 34 med en diameter p8 5 mm. Plateauet 28 pd
stemplet 22 var stort set sfarisk og Igftet 0,09 mm over overfladen
26. .Diameteren af plateauet 28 milt pd langs af overfladen 26 var ca.

7,5 mm. Hgjden af for-formen 18a afhanger af sammentrykningsgra-

den af metalpladen og arealet af plateauet 28. Arealet af den ringfor-
mede bearbejdningsflade 32 pd overstemplet 24 var stort i forhold til
recessen 34 som vist i fig. 2 og 3.

| fig. 6 er der vist et stempelelement 22, der har en bearbejd-
ningsfiade, som er lidt forskellig fra den i det foregdende beskrevne.
[ dette tilfzide er en lille udragende del 28a med krumt tversnit
udformet midt p3 plateauet 28 og koaksialt i forhold til overstemplets
reces 34, og diameteren af den udragende del er vasentligt mindre

. en diameteren af recessen. Resultatet af stempeloperationen, som er

illustreret i fig. 6, er det samme som resultatet af den tidligere
beskrevne stempeloperation, som er illustreret i fig. 3, men den
udragende del 28a er hensigtsmaessig derved, at den dirigererer det
extruderede metal opefter ind i recessen 34.

Understgtningerne for stempelelementerne er ikke vist, da
sa°danne understgtninger kan veare af i og for sig Kendt art. |
virkeligheden kan dannelsen af for-formen 18a til nitten tilvejebringes
simpelthen ved at sl pd overstemplet 24 med en hammer.

Ved de udfgrelsesformer for opfindelsen, som er beskrevet
indtil nu, sammentrykkes metallet i den ringformede zone omkring
roden af nitten ved hjalp af en stempeloperation, som tilvejebringer
indtrykning i d3seendeemnet fra dettes underside, d.v.s. fra den
side, som vender bort fra den side, hvorfra den hule nitte rager
ud. Derfor er plateauet 28, som frembringer sammentrykningsvirk-
ningen i den ringformede zone, anbragt pd understemplet.

148093
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Ved den udfgrelsesform for opfindelsen, som er vist i fig. 7-11,
sker der indtrykning i dgseendeemnét p& dettes overside i stedet for
pad dets underside, og plateauet til frembringelse af den ringformede
sammentrykningszone befinder sig p8 overstemplet i stedet for pa
understemplet.

Understemplet 50 i fig. 7 har en indsats 52, der danner en lille
udragende del 54, der har samme funktion som tidiigere beskrevet
hvad anggr denne udragende del 28a i fig. 6. Overstemplet 55 i fig.
7 har den sadvanlige reces 56 for at give et frit rum, ind i hvilket
den hule nitte kan dannes. Overstemplet 55 har en bearbejdningsfla-
de 58 til samvirkning med bearbejdningsfladen 60 pd8 understemplet
50, og bearbejdningsfladen 58 er forsat mod understemplet til dannel-
se af et ringformet plateau 62 omkring indgangen til recessen 56.

148093

Ved den begrznset lukkede stilling af de to stempelelementer, som

er vist i fig. 7, tranger det ringformede plateau 62 ned i endeemnet
14a's metalplade, og de resterede, udadvendende radiale del af
bearbejdningsfladen 58 ndr en gransestilling, som har en afstand fra
pbearbejdningsfladen 60, som svarer til tykkelsen af emnet. Det vil
ses, at sammentrykningen af metalpladen ved hjelp af det ringforme-
de plateau 62 medfgrer, at der dannes en hul nitte med en for-form

18b som vist i fig. 8, og roden af den hule nitte er omgivet af en -

ringformet zone i form af en indtrykning 64 pa oversiden af emnet

14a. Efter af den hule nitte 18b er dannet p& denne made, anvendes
svakningsstempler sdledes som beskrevet tidligere til dannelse af den

 sdvanlige svakningslinie 20. S8ledes som det fremgdr af fig. 9

treeder svakningslinien 20 ind i den ringformede zone for den ring-
formede indtrykning 64, og efter at have passeret omkring de tre
sidér af den hule nitte 18b, forlader svakningslinien den ringformede
zone.

Fig. 10 viser, hvorledes en oprivningsflig 66 kan anbringes med
den sadvanlige 8bning 68, sdledes at denne optager den hule nitte
18b, og fligen kan vyderligere vare forsynet med en ringformet
forsztning 80, som passer ned i den ringformede indtrykning o4.
Fig. 10 og 11 viser, hvorledes den hule nitte fra sin for-form 18b
kan deformeres eller forsynes med hoved til positiv permanent indgreb
med fligen 66. Med dette form3l for gje anvendes der et par stempler
pd den tidligere beskrevne mide, idet et understempel 72 er udformet
med et fremspring 74, som passer ind i den hule nitte, og et over-
stempe! 75 er forsynet med en plan bearbejdningsflade 76. Nar de to
stempler lukker sammen p den i fig. 11 illustrerede made, samvirker
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overstemplet 75 med fremspringet 74 til sammentrykning af endevag-
gen af den hule nitte 18b, hvorved den hule nitte overgdr til sin
slutform 18 med hoved.

Det vil forstds, at den fremgangsmdde, som er beskrevet i det
foregdende under henvisning til fig. 1-11, angdr en fremgangsmade
til formning af en hul nitte i metalplade, hvor en ringformet zone af
metalpladen sammentrykkes til extrudering af noget af materialet
indefter til dannelse af nitten. Den fremgangsmade, som beskrives i
det fgigende under henvisning til fig. 12-18, ligner den fgrst be-
skrevne fremgangsmide deri, at fremgangsmiden ifglge fig. 12-18
ogsd anvender sammentrykning af en ringformet zone af metalplade
til extrudering af noget af materialet til dannelse af en hul nitte.
Imidlertid er fremgangsmaden ifglge fig. 12-18 sarligt udformet til
danneise og stukning af hule nitter med lille diameter af stgrrelsesor-
den ca. 1,6 mm.

Det har vist sig, at der ved de hidtil kendte fremgangsmader
findes to dermed intimt forbundne begransninger, som udelukker
fremstilling af en nitte med acceptabel styrke og pélidelighed med en
skaft-diameter, som er vasentligt mindre ende ca. 3,2 mm.

For det fgrste skal nitten veere hul for at tillade indsatningen
af et amboltstempel for stukkeoperationen, og resultatet er, at den
fardige nitte har et vasentligt hulrum, som forigber fra nittens
rodende og gennem hele nittens skaft og ind i det indre af nittehove-
det. Et s8dant hulrum har en uforholdsmassig stor svakningsvirk-
ning, nar nitten foreligger i lille mdlestok.

For det andet kraver den stukketeknik, som anvendes i begge
nitteformningsmaderne, at hgjden af for-nitten er begranset i det
vasentlige til hgjden af den fardigstukkede nitte. Det har vist sig,
at en passende styrke af en nitte med en skaftdiameter, som er
vasentligt mindre end ca. 3,2 mm, kraver langt mere materiale end,
hvad der findes i en hul for-nitte, som i det vesentlige ikke er
hgjere end hgjden af den fardigstukkede nitte.

Ved den udfgrelsesform for fremgangsmaden ifglge opfindelsen

som beskrives i det fglgende under henvisning til fig. 12-18 overvin-

des disse to begransninger ved at undgd ngdvendigheden af indsaet-
ningen af en ambolt i for-nitten og ved yderligere at foresl3 en
stukketeknik, som er anvendelig i forbindelse med en ekstruderet
vasentlig gr-ad' overskrider hgjden af

for-nitte med en hgjde, som i
den ¢gnskede feerdige nitte.
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Den sidstnavnte udfgreisesform for fremgangsmaden ifgige
opfindelsen er baseret ps den opdagelse, at en forggelse af extrude-
ringen af metallet til frembringelse af en for-nitte, som er vasentligt
hgjere end den gnskede faerdige nitte, f.eks. helt op til to gange sé
hgj, til tilvejebringelse af en tilsvarende forggelse af det materiale,
som star til ridighed for den ferdige nitte, i sig selv resulterer i en
for-nitte med en karakter, som kan overfgres til den gnskede, i hdj
grad forkortede stukkede form ved simpel udgvelse af en aksial

slagkraft, uden at det er ngdvendigt at understgtte nitten indvendigt.

Denne opdagelse er overraskende, fordi man i fgrste gjeblik ville
formode, at en brat aksial sammentrykning af en sddan aflagn hul
for-nitte sempelthen ville udtvaere den hule nitte og sprede metallet
umsdeholdent til dannelse af en fardig nitte med et hoved med
overdreven stor diameter pd et svagt skaft.

Den gnskede opfgrsel af for-nitten ved stukningen kan forklares
ved den kendsgerning, at det langsg8ende tvarsnit af for-nitten
indvendigt har form som et omvendt U, hvor U'ets to ben
divergerer, og hvor metallet aftager i tykkelse hen mod de to en der
af benene, d.v.s. mod nittens rodende, med det in'dre af nitten
udvidende sig hen mod rodenden. Den indvendige rundtgdende vag
af nitten halder sdledes lidt indefter, s& den rager ind over nittens
hule indre.

Den kendsgerning, at metalvaeggen af for-nitten har maksimal
tykkelse hen mod den ydre ende af de aflange form, medfgrer, at et
massivt metallegeme mgder stukkeslagkraften med deraf fglgeden
begyndende retradation af udspredningen af yderenden af for-nitten.
Den fremadskyidende akkumulering af metal i skaftomrddet under
slaget forgger modstanden overfor aksial forskydning af metal til
skaftomrSdet med det gnskede resultat, at den radiale udspredning

"af metallet til dannelse af det fardige nittehoved accellereres ved

slutningen af slaget. Et yderligere vigtigt resultat af den tilsigtede
tilvejebringeise af metal ved yderenden af den i hgj grad aflange
for-nitte er, at der resulterende hoved pd den stukkede nitte bestar
af massivt metal i stedet for at vare formet af foldes metal eller at
vare dannet af en hul rundtgdende vulst.

Betydningen af den nedadgdende udvidelse af det indre af
for-nitten er, at den aksiale slagkraft har tendens til at sammenklap-
pe nittens rundtgdende vag radialt ind efter. Det metal, som forsky-
des af den aksiale slagkraft, ledes sdledes ind mod det indre af
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for-nitten, efterh3nden som denne narmer sig den sluttelige stukke-
de form.

Den aksialt udgvede slagkraft medfdrer i virkeligheden samtidig
tre former for metalforskydning, nemlig en radial udadgdende flydning
ved yderenden af for-nitten til dannelse af den fzrdige nittehoved-
form, en radial indadg8ende flydning i skaftomridet under det p3
fremadskridende made dannede hoved til formindskelse af det hulrum,
som til at begynde med findes i nitten, og langsgdende eller aksial
flydning ind i skaftomrddet af den sluttelige nitteform til yderligere
formindskelse af det huirum, som oprindeligt var til stede. Slutresuli-
tatet er en nitte, hvor metallets volumen i hgj grad overskrider volu
menet af hulrummet, sdledes at resultatet bliver en nitte, der er lige
sd sterk eller sterkere end en sadvanlig hul nitte med stor diame-
ter.

Den grad, hvormed fremgangsmdden narmer sig dannelsen af en
massiv metalnitte, afhanger naturligvis af volumenet af metal, som
extruderes 1 forhold til den sluttelige totale nitteform, og en faktor,
som optrader ved bestemmelsen af dette volumen, er den grad, med
hvilken metalpladen er tykkelsesformindsket ved extruderingsoperatio-
nen, og en anden faktor er forholdet mellem den udvendige diameter
og den indvendige diameter af den ringformede sammentrykkede
zone. Verdier for disse to faktorer for forskellige slags metal er
valgt for at medfgre den forklarede foriengelse af for-nitten.

Fig. 12 viser et billede, set fraoven, at en ddseende 110 af i og
for sig kendt konstruktion, hvor en kontinueriig svakningslinie 112
afgranser en oprivningsstrimmel 114, som spidser til hen mod sin
smalle forende 115. P38 i og for sig velkendt made er déseenden
forsat til danneise af en bueformet ribbe 116 for at formindske
buledannelsen af metalpladen ved svakningsoperationen.

En oprivningsflig 120 med et ringformet hdndtag 122 er fastgjort
til forenden 115 af oprivningsstrimlen 114 ved hjzlp af en stukket
nitte 125, og den kraftigt formindskede bredde af den forreste ende
af oprivningsstrimlen er muliggjort i kraft af, at skaftet pd den
stukkede nitte har en diameter, som er"vasentligt mindre end 3,2
mm.

Rodenden af nittens skaft er omgivet af en ringformet zone 126,
hvor d8seenden er blevet sammentrykket pd tvars af sin tykkelse til
extrudering af det metal, som danner nitten. Fortrinsvis, og sdledes
som det tydeligst er vist i fig. 15, er oprivningsfligen 120 udformet
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med en ringformet forsatning 128, der er dimensioneret sdledes, at
den har sede i den ringformede brede zone 126 for derved at tillade
fligen at ligge tt mod denne.

| denne sarlige udfgrelsesform for opfindelsen har den feardigt
stukkede nitte den totalform, som er vist i fig. 18. Ved totalform
menes der her profilformen, idet der ses bort fra ethvert hulrum i
nitten. Den fardige nitte, som er vist i fig. 18, er kendetegnet ved
et nittehoved 130, som er af massivt metal i hele sit tveersnit. Nitten
er yderligere kendetegnet ved et forholdsvis lille hulrum 132 med
stort set konisk form ved rodenden af nittens skaft. | dette tilfelde
ender den aksiale udstrakning af det lille hulrum 132 kort fgr
det tenkte plan, som er sammenfaldende med ydersiden 134 af den
omgivende del af oprivningsfligen 120, og derfor er nittens skaft
udformet af massivt metal i dette tenkte plan. Det vil imidlertid
forst8s, at det koniske hulrum i virkeligheden kan skere igennem
dette taznkte plan uden pd utilladelig m8de at svakke nitten. Hvis
f.eks. diameteren af hulrummet i det tenkte plan er sd stor som en
trediedel af diameteren af skaftet, vil mere end 85% af tvarsnittet af
skaftet i dette plan bestd af massivi metal.

Det fgrste trin ved fremstillingen af nitten til fastggrelse af
oprivningsfligen 120 til oprivningsstrimlen 114 er illustreret i fig.
12-15, hvor et understempel 135 understgtter déseenden 110, og et
overstempel 136 samvirker med understemplet til extrudering af
metallet til dannelse af en for-nitte. | dette tilfelde har understemp-
let en plan bearbejdningsflade 138, men som forklaret i det foregden-
de under henvisning til fig. 2, 3, 6 og 7 behgver denne bearbejd-
ningsflade ikke at veare fuldstendig plan. Overstemplet 136 har en
midterste cylindrisk reces 140, som er omgivet med en ringformet
bearbejdningsflade 142, der er forsat i forhold til en omgivende
stempelflade 144. Den ringformede bearbejdningsflade 142 er hensigts-
massig, séledes som vist i fig. 14, forsat i forhold til den omgivende
stempelflade 144 i overensstemmelse med den ngjagtige grad, med
hvilken metallet skal tykkelsesformindskes ved extruderingen, sle-
des at den ydre stempelfiade 144 ved slutningen af extruderingsope-
rationen ligger i tet anleg med den hosvarende del af ddseenden,
som ligger uden for den sammentrykkede zone.

Det vil vaere klart for fagfolk inden for dette omrade, at tykkel-
sesformindskelsen af ddseendens metal kan tilvejebringes ved indtryk-
ning i undersiden af d8seenden i stedet for i oversiden, eller ved

indtrykning i begge sider af d3seenden samtidig.
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Som vist i fig. 14 og 15 er resultatet af den radiale extrudering
af metallet ved extruderingsoperationen dannelsen af en for-nitte
145, og den aksiale dimension af for-nitten i forhold til dennes
diameter er stgrre end, hvad der er foresldet ifgige den kendte
teknik. Ved den udfgrelsesform for opfindelsen, som er vist i fig.
1-11, er den aksiale dimension af for-nitten vasentligt mindre end
nittens yder-diameter, medens den aksiale dimension af for-nitten 145
i fig. 14 er vasentligt stgrre end dens yderdiameter. Det er det
supplerende metal, som vindes i kraft af den forggede hgjde af
for-nitten, som muligggr den grad, i hvilken den ferdige nitte
nzrmer sig massiv metalstruktur.

Det andet og sidste trin er stukningen af for-nitten pd den
made, som er vist i fig. 15-18, ved hjalp af et stgttende understem-
pel 150 og et gverste slagstempel 152 i samvirkning med en ringfor-
met trykpude 154. Trykpuden holder oprivningsfligen 120 fast mod
den tykkelsesformindskede zone af ddseenden 110 med passende
spillerum indenfor trykpuden til radial udvidelse af hoveddelen af
for-nitten, nar slagstemplet bevager sig nedefter til dannelse af den
ferdige nitteform.

Det tidligere omtalte koniske hulrum 132 i rodenden af nitteskaf-
tet er tilvejebragt ved en lille reduktion af volumenet af extruderet
metal i forhold til totalvolumenet af den ferdige nitteform, og hen-
sigtsmaessigt ved yderligere at forsyne det nederste stgttestempel 150
med en konisk formet knast 155. Det har vist sig, at et sddant
konisk hulrum tst ved niveauet for den omgivende del af d3seenden
ikke p3 utilladelig m8de svakker nitten, og det er klart, at det

-tilladelige hulrum p3 gnskelig mdde formindsker volumenet af det

metal, der skal extruderes, til dannelse af nitten.

En yderligere vigtig fordel ved at anvende den koniske forme-
knast 155 er, at knasten samvirker med den omgivende rundgdende
vaeg af 3bningen i oprivningsfligen 120 til begrzensning af banen for
den radialt udadg8ende flydning fra nitteformen og ind i den omgi-
vende zone af d3seenden, efterhdnden som slagstemplet afslutter
dannelsen af den fardige nitte.

| det tilfelde, hvor stgrre styrke gnskes ved rodenden af
nitteskaftet, kan formeknasten 155 udelades, og mere metal kan
extruderes for at give en i det vasentlige massiv stukket nitte. |
dette tilfzlde kan det tryk, som udgves af trykpuden 154, forgges
til en tilstreekkelig stgrreise for at forhindre enhver betydende om-
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vendt radial flydning af metal ind i den ringformede sammentrykkede
zone, efterhdnden som det gverste slagstempel narmer sig slutningen
af sin slaglengde.

En sammenligning af fig. 16 med fig. 15 viser, hvorledes virk-
ningen af det begyndende anslag af overstemplet har tendens til at
bukke den rundtgdende vag af for-nitten radialt indefter p3 grund
af den nédad udvidende indvendige form af nitten. Samtidig med den
indadg8ende bukkevirkning fra slagstemplet virker slagstemplet til
fortreengning af metallet nedefter til tykkelsesforggelse af nittens
rundtgdende vag. Som vist i fig. 17 bliver det samlede resultat af
disse to samtidige virkninger, at den rundgdende vag af nitten
"gror" i tykkelse radialt indefter mod nittens akse, og samtidig
“gror" den tvaergdende endevaeg 156 i tykkelse. Det stadium af
nittedannelsesoperationen, som er vist i fig. 16 og 17, er s3ledes
karakteriseret ved en fremadskridende radial og langsgdende krymp-
ning af det aksiale hulrum 158, som oprindeligt var til stede.

| stukkeoperationens sluttrin, som er illustreret i fig. 17 og 18,
krymper det aksiale hulrum 158 ind mod det koniske hulrum 132's
slutform. Samtidig vil akkumuleringen af metal i nittens skaftomride
brat forgge modstanden overfor metaiflydningen ind i dette omrdde
med en deraf fglgende gnskelig, endelig fremskyndelse af den radiale
udspredning af metallet til dannelse af det endelige nittehoved 130.

Generaliseringer for vejledning ved udgvelse af oprindelsen kan
ggres ved at udtrykke volumenet af metal, som extruderes ind i
stempelhulrummet 140, som multiplum af begyndelsestykkelsen af
ddseendens metalplade. En skive med den tykkelse og med samme
diaméter som for-nitten stdr til at begynde med til rddighed indenfor
nittearealet til dannelse af for-nitten, og volumenet af yderligere
metal, som extruderes ind i nittearealet til fardigggrelse af nitten,
kan udtrykkes ved et antal yderligere skiver med pladematerialets
oprindelige tykkelse.

F.eks kan en fardig nitte med den generelle totaiform, som er
vist i fig. 18, analyseres i antal oprindelige pladetykkelser som
fgiger: En massiv cylinder med nitteskaftets diameter og med den
ferdige nittes totale aksiale dimension kan i et udvaigt tilfelde veaere
zkvivalent med 3,4 metalpladetykkeiser. Den rundgdende wvulst pd
det fardige nittehoved kan f.eks. veere akvivalent med en yderligere
tykkelse, sdledes at der ialt kraves 4,4 tykkelser til en massiv nitte
med den fardige totalform. Da en metaltykkelse allerede findes inden
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som skal extruderes til

dannelse af den massive nitte} akvivalent med 3,4 tykkelser. Hvis

7for'mekna'sten 1755 anvendes til dannelse af de koniske hulrum 132 i

nitteskaftets rodeende, kan metalmzngden reduceres med tilnermel~
sesvis 2/3 af en tykkelse, s8ledes at det totale metalvolumen, som

skal extruderes, er akvivalent med 2,75 oprindelige metalpladetykkel-

Som tidligere navnt er to af de faktorer ved extruderingsopera-
tionen, som afggr antallet af metalpladetykkelser, som skal tilfgjes
den oprindelige tykkelse i nittearealet, forholdet mellem yderdiamete-

ren og inderdiameteren af den ringformede sammentrykkede zone og

en procentvis formindskelse af pladetykkelsen ved extruderingsopera-
tionen. Det brede omrdde, indenfor hvilket man Kkan yaelge stgrrelsen

af disse faktorer, vil forstds af den fglgende teoretiske opstilling:
forholdet mellem forholdet mellem reduktion af reduktion af den
oprindelige pla-

detykkelse i den

udvendig dia- arealet af den den oprinde-

sammentrykkede pladetykkelse

i den ringfor-

zone og arealet ringformede sam-

mede sammen- mehtrykkede

sammentrykkede af for-nitten

zone og diame- trykkede zone zone i procent til

extrudering af 2,75

ter af for-nitten i procent til

extrudering af metalpladetykkelser
~ 3,4 metalpla- til dannelse af en
detykkelser til nitte med den i
frembringelse fig. 18 viste form
af en massiv med det koniske
nitte med den hulrum i nitte-
i fig. 18 viste skaftets rodende
form uden et

konisk hulrum

i nittens rod-

ende

65% (rest 35%)

2,5:1 5, 25 52% (rest 48%)
1 8,0 42% (rest 58%) 34% (rest 66%)
1 14,8 23% (rest 77%) 18% (rest 82%)

1 23,7 15% (rest 85%) "~ 12% (rest 88%)
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Den fgrst overvejelse ved fastlaeggelse af de verdier som skal
veelges til disse faktorer, er den minimale resttykkelse i den ringfor-
mede tykkelsesformindskede zone, som er ngdvendig til passende
styrke af d&seenden. N3r denne overvejelse er gjort, er der et
bredt valg, hvad ang8r forhold for extrudering af det ngdvendig
metalvolumen, uden at tykkelsesformindske metallet udover den
tilladelige graense. Hvilket forhold, der anvendes, er et spgrgsmal
om bedgmmelse baseret p& egenskaberne af det p8galdende metal,
som anvendes til d&seenden. Metallets egenskaber kan tillade en lang
bane hvad anggr den radialt indadg8ende metaiflydning med forholds-
vis lille tykkelsesformindskelse af pladematerialét, eller kan p3 den
anden side tillade en kortere bane i forbindelse med en stgrre tykkel-
sesformindskelse til extrudering af den samme metalmaengde. Hgjden
af for-nitten er vasentligt stgrre end hgjden af den endelige nitte-
form, og forholdet mellem hgjden af for-nitten og dennes diameter er
mindst 0,75 og fortrinsvis mindst ca. 1,00. | alle tiifeelde vil volume-
net af metal i for-nitten vare mere end 50% af volumenet af totalfor-
men af den faerdige stukkede nitte. Hensigtsmassigt udggres mindst
75% af den fzrdige nitte af metal, og i det i fig. 18 viste eksempel,
hvor nitten er af massivt metal med undtagelse af det lille koniske
hulrum, indeholder den fardige nitte ca. 85% metal. Som tidligere
fremhavet har den nye nitte endvidere et massivt metalhoved og
bestdr i det mindste for stgrstedelens vedkommende af massivt metal
tvaers over det tenkte plan, umiddelbart under nittehovedet.

Indtil nu er de eneste faktorer, som er blevet behandlet under
henvisning til stgrrelsen af nitteextruderingen, forholdet mellem
yderdiameteren og inderdiameteren af den ringformede sammentrykke-
de zone og reduktionsprocenten af den oprindelige materialetykkeise
ved extruderingsoperationen. En extruderingsfaktor stammer imidler-
tid fra den kendsgerning, at extruderingsoperationen ikke alene
extruderer metal radialt indefter til dannelse af for-nitten, men ogs3
extruderer metal radialt udefter til tykkelsesforggelse af det omgiven-
de plademateriale. En tredie faktor er sdledes den procentdel af
extrusionen, som er rettet radialt indefter.

Procentdelen af extrusionen, som er rettet radialt indefter,
varierer med metalpladens egenskaber, den grad, hvormed metalpla~-
den tykkelsesformindskes ved extruderingsoperationen, inderdiamete-
ren af den sammentrykkede zone og forholdet mellem yderdiameteren

og inderdiameteren af den sammentrykkede zone. Hvad angdr inder-
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diameteren af den sammentrykkede zone, d.v.s. diameteren af den

‘extruderede nitte, kraves der mere arbejde til extrudering af et

givet metalvolumen ind i en stempelreces med mindre diameter, end

- der kraves til presning af et givet volumen ind i en stempelreces

med stgrre diameter. Hvis s8ledes inderdiameteren af den sammen-
trykkede zone formindskes til en forholdsvis lille stgrrelse, m3 man

enten forgge tykkelsesformindskelsen af:metallet eller yderdiameteren

‘af den sammentykkede zone for at undgd formindskeise hvad angér

volumenet af det metal, som extruderes til dannelse af den hule

nitte. )
Hvad angdr forholdet mellem yderdiameteren og inderdiameteren

" af den sammentykkede'zone har det vist sig, at indtil et bestemt

punkt forgger en forggelse af forholdet volumenet af extruderet
metal, men forbi dette punkt falder det extruder-ede volumen. For et
seerligt metal, som tykkelsesformmdskes til en serlig grad, hersker
der sdledes et optimalt forhold mellem yderdiameteren og inderdiame-
ter'én af den ringformede sammentrykkede zone. Under en rakke

forsgg med en aluminiumlegering af den art, som saedvanligvis anven-

‘des til d8sei8g, hvor inderdiameteren af den sammentrykkede 2zone

var 1,6 mm tildannelse af en for-nitte med en diameter pd 1,6 mm,
og hvor metallet blev tykkelsesformindsket med 42% fra en begyndel-
sesstykkelse p& 0,37 mm, viste det optimale forhold mellem yderdiame-~

‘teren og inderdiameteren af den ringformede - sammentykkede zone at

vaere 4,6 : 1. Ved dette optimale forhold var hgjden af den extrude~
rede for-nitte 1,9 mm, ,meﬁ da forholdet blev reduceret til 4,4 : 1,
blev hgjden formindsket til 1,6 mm, og da forholdet blev forgget til
4,8 : 1, blev hgjden formindsket til 1,8 mm.

Ved en anden serie forsgg, hvor metalpladen blev formindsket i
tykkelse med 38% fra en begyndelsestykkelse p8 0,224 mm, viste det
sig, at det optimale forhold pény var 4,6 : 1, hvor hgjden af den
extruderede nitte var 1,65 mm. En formindskelse af forhoidet til
4,4 : 1 formindskede hgjden af den extruderede nitte til 1,45 mm, og
en forggelse af forholdet til 4,8 : 1 formindskede hgdsen af den

extruderede nitte til 1,36 mm.
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Patentkrauv.

1. Fremgangsmide til formning af en hul nitte i et forud valgt
segment af en daseende af deformerbart metal for fastggrelse af en
flig til d8seenden, ved hvilken fremgangsmide der udgves presindgreb
langs modst3ende sider af det forud valgte segment ved hjaelp af et
par stempelelementer, hvor der i bearbejdningsfladen pd@ det ene
element er udformet en reces med forud fastlagt tvaersnitsstgrrelse,
udgvelse af kompressionskrafter pa metallet langs en i indgreb med
stempelelementerne stdende Kkontinuerlig zone af segmenter, hvilke
kompressionskrafter er tilstreekkelige til at tvinge zonens metal og
metallet af segmentet, som er omskrevet af zonen, kraftmassigt at
blive forskudt ind i recessen med deraf fglgende tykkelsesformind-
skelse af zonen af segmentet, efterhdnden som det forskudte metal
flyder ind i recessen til dannelse af en opstdende hul nitte, der
udggr en sammenhangende del sammen med diseenden, og som svarer
til tvarsnitsstgrrelsen og formen af recessen i det ene stempelele-
ment, kendetegnet ved, at det fra den navnte zone og ind
i recessen extruderede metal extruderes gennem det gab, som findes
mellem det kantomr3de af bearbejdningsfladen pd det ene element,
som omgiver recessen, og det overfor dette kantomrdde varende
areal af bearbejdningsfladen p3 det andet element, og at det extrude-
rede metal efter at have passeret dette gab kalibreres alene udven-
digt, nemlig ved hjelp af recessens inderside.

2. Fremgangsmide ifglge krav 1, Kendetegn e t ved, at
flydningen af metallet ved begyndelsen af denne dirigeres ind i
recessen ved, at der anvendes en bearbejdningsflade pad det andet
stempelelement, som har en udragende del, der befinder sig tilnar-
melsesvis koaksialt med recessen. ' ,

3. Fremgangsmade ifglge et hvilket som helst af de foregdende
krav, kendeteget ved, at der anvendes en zone med stort
set ringform med nitten anbragt i midten af ringen.

Fremdragne publikationer:
US patenter nr. 3191797, 3307737.
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