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(54) Fremgangsmade ved koldekstrudering af blode
metalemner til abne koniske tubeemner samt
pressedorn til brug ved udovelse af fremgangs-
maden

Opfindelsen omhandler en fremgangsmade ved koldekstrudering af blede
metalemner til &bne koniske tubeemner og af den i krav 1l's indled-

nings angivne art.

Fra beskrivelsen til tysk fremlaggelsesskrift nr. 1 602 402 er det
kendt at fremstille cylinderformede letmetalhylstre med indvendigt
gevind til roterende opskydning af pulverformige pyrotekniske pro-
dukter ved hjelp af en pressedorn med udvendige skruelinieformede
noter. Disse hylstre er ret tykvaggede for at kunne modstd de under
afskydningen udviklede heje tryk, og hylsteret frigeres ved rotation

omkring en afstryger under den pa&fslgende opleftning af dornen. Ge-
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vindet har derfor en meget stor stigningsvinkel.

Ved denne og andre kendte fremgangsméder er det ikke muligt at frem-
stille koniske tuber af metal med en vagtykkelse pa kun 0,1-0,15 mm
og med en tilstrakkelig stor sidehazldningsvinkel til at muliggere

en sammenstabling af tubesksrterne med en afstand p& ca. 20 mm imel-

lem de &bne bundender af to p& hinanden fslgende tubeskarter.

Opfindelsen har til formal at tilvejebringe en simpel fremgangsmide
af sidstnavnte art, hvilket opnés ved som angivet i krav 1's kende-
tegnende del at underkaste tubeskesrtet radiale udvidel-

seskrefter langs en del af de enkelte tversnitsperiferiafsnit, der
som angivet i krav 2 hensigtsmessigt kan vere indbyrdes vinkelakvi-

distant beliggende.

Opfindelsen omfatter ogs& en pressedorn til brug ved udevelse af
fremgangsmaden, og som er ejendommelig ved den i krav 3's kendeteg-
nende del angivne udformning af yderfladen, og som hensigtsmassigt

kan vere drejeligt monteret som angivet i krav 4.

Ifelge opfindelsen har pressedornens skruelinieformede ribber en stig-
ningsvinkel p& kun ca. 20°. Under ekstruderingen rammer det tynde,
flydende metallag (godstykkelse 0,1 mm) med stor hastighed ribben eller
ribberne nasten vinkelret p& disse (70°), sd at det ikke kan felge
gevindet, men i stedet danner trappeformede afsatser pd tubeskertvaggen
med- en moderat heldningsvinkel og med en imod tubens &bne bundende
voksende diameter. Den pafslgende nedvendige udglatningsoperation kan

let foretages samtidigt med de svrige ferdiggerelsesoperationer.

Opfindelsen forklares narmere nedenfor i forbindelse med tegningen,

hvor:
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fig. 1 er en skematisk afbildning af et apparat til udevelse af
fremgangsméden ifglge opfindelsen,

fig. 2 et sterkt forsterret snit igennem en ribbe pé& dornen,

fig. 3 et udstyr til afsluttende udglatning'af tuben,
og

fig. 4 en zndret udfgrelsesform for dornen til udglatning af tuben
under udpresningen.

Den p& fig. 1 skematisk viste anordning omfatter en matrice 1

af sedvanlig type til omvendt slagudpresning af bgjelige metaltu-
ber. En dorn 2 har en almindelig let konisk udformning svarende til
den gnskede koniske udformning af tuben. Abningsvinklen for tuber-
ne ligger normalt imellem 1° og 2° dvs. at vinklen imellem en
frembringer og tubens lzngdeakse ligger imellem 30' og 1°. For
tuber med en stor diameter og lzngde kan vinklen overstige 2°.

Dornen 2 har forneden en cirkulsr udpresningskant 3, hvis formdl

er velkendt: efter udpresningen sker der en afkeling, som bevirker
en krympning af metallet. Man md& derfor tage hensyn til denne
krympning ved at forgge diameteren af dornen som funktion af metal-
lets udvidelseskoefficient ved de pégeldende temperaturer. For
sedvanligt fremstillede emner varierer denne forggelse imellem 0,05
mm og O,1 mm,.

Denne afstand imellem det udpressede metal og dornen skal ogsér
opretholdes langs hele den koniske dorns hgjde. Ifslge opfindelsen

opnds dette ved hjelp af en eller flere skruelinieformede ribber
4, Vinklen a imellem skruegangen og . et plan v1nke1ret pa dornens
lengdeakse er fortrinsvis af storrelsesordenen 20°.

P4 den anden side er det vigtigt, at det udpressede metal pa intet
tidspunkt kommer i bergring med dornens vegflade imellem to skrue-
genger. Derfor skal langs en given frembringer for dornen den
lodrette projektion af foden af en ribbe altid falde inden for
den umiddelbart underliggende ribbe.
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Man kan ogs& fordele flere skrueliniegenger jevnt langs omkredsen
af’&orneh'séledes, at afstanden imellem to skruegznger ligger mel-
lem 12 mm og 20 mm m&lt vinkelret pad skruegangerne, der hzlder om-
kring 20° i forhold til vandret.

En anden parameter til bestemmelse af antallet af parallelle rib-
ber er ribbernes hejde, som for svrigt er konstant langs hele
dornens lmngde. Fig. 2 er et snit igennem et udferelseseksempel for
en ribbe. FProfilet nmrmer sig trapezformen, men det bemzrkes, at
grundlinien af trapezet danner en vis vinkel med dornens akse,
medens den korte grundlinie er i det vasentlige parallel med dor-
nens akse. Hgjden x af dette pseudo-trapez, dvs. hgjden af ribben,
kan variere imellem 0,2 mm og 0,5 mm. I det valgte udferelseseks-
empel er den 0,3 mm. '

Under udpresningen vandrer metallet i retning af en pil 5 (nede-

fra pd fig. 2) og meder en ribbe. Valget af vinklen b, der bestem-
mer hzldningen af den skré kant 6, som afbgjer strommen, er meget
vigtig: heldningen af denne flade skal vere sdledes, at den let-
ter metallets glidning uden dog at trekke bergringstiden ud., I
praksis har en vinkel pé'25° vist sig at yde gode resultater. Lzng-
den af den korte grundlinie skal vere ret kort, men hzldningen af
den anden skréd sidekant er uden reel betydning for funktionen af
anordningén. Disse dimensioner er i det vssentlige bestemt ved
egenskaberne af dornens materiale og dens letbearbejdelighed.

Det forstds nu, hvorledes fremgangsmiden ifelge opfindelsen funge-

rer:

Et rdemne anbringes i matricen 1, Gornen 2 udflader emnet med en
beregnet stedkraft, og metallet (eksempelvis aluminium) stregmmer

ud langs dornen 2 til dannelse af en tube 7. Tuben lober ud igen-
nem spalten imellem udpresningskanten 3 og'matricen 1l og forlpg-
ber parallelt med aksen af dornen 2 indtil det o¢jeblik, hvor den
mgder en ribbe 4, hvilken berering pd grund af ribbens skruelinie-
form sker gradvis fra frembringer til frembringer. '
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Den hzldende flade 6 af ribben 4 afbgjer strommen af metal imod
toppen af ribben, hvor strommen genoptager sin oprindelige retning
parallelt med aksen af dormen 2, indtil den kommer i beregring med
den folgende ribbe. Disse bergringer og afbgjninger sker punkt for
punkt, og metallet underkastes i intet ojeblik en nzvneverdig
periferisk bsjningsspznding, 0g diameteren af tuben udvides grad-

vis.

Ved afslutningen af operationen fjernes tubeemnet 7 fra dornen 2
og frembyder da et eller flere skruelinieformede band forbundne
over skulderpartier. Dette udseende kan hverken accepteres fra et
@stetisk synspunkt eller fra et teknisk synspunkt, da skulderpar-
tierne forhindrer en rationel opstakning af tuberne.

Der m& derfor foretages en udglatningsoperation. Til udfeorelse

af denne operation behgver man ikke at tilfeje en serlig behand-
lingsstation i produktionskzden, idet denne bearbejdning kan til-
vejebringes samtidig med en af de normale fardiggwrelsesarbejder
pa de eksisterende fabrikationskader, eksempelvis ved afskaringen

af skortet, afgratningen af halsen eller gevindskeringen af tuden.

7i1 udferelse af denne operation anbringes tubeemnet 7 som vist pd
fig. 3 p4 en dorn 8 med samme koniske form som det indre af den
fzrdige tube. Dornen 8 szttes i rotation ved hjelp af en remskive
j. Et eller flere rullehjul 10, som er monteret fritlgbende pé en
aksel 11, der er parallel med frembringeren af dornen 8, tildeles
en aksial bevaegelse ved hjalp af en ikke vist vilkdrlig egnet me-
kanisme. Under p&virkningen fra rullehjulene 10 fjernes skulder-
partierne mellem de skruelinieformede bénd, og ved afslutningen af
operationen frembyder tuben den gnskede udglattede koniske form.

Fig. 4 viser en #ndret udforelsesform til frembringelse af udglat-
ningen under selve den koniske udformning. Til dette formdl omfat-

ter dornen 12 en cylindrisk kerne 13, som md vere tilstrekkelig
massiv til at tilvejebringe slagudpresningen . Dornens frie ende
er udvidet sadledes, at den denner den fuldstzndige slagflade 14,
indbefattet udpresningskanten 3. Denne udvidelse er ophav til

en afsats 15, der virker som anlmgsflade for en besning 16.
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Yderfladen af besningen 16 er udformet pd samme médde som dornen 2,
dvs. at dens yderflade er let konisk og rummer en eller flere skrue-
‘linieformede ribber 4. Inderfladen af bgsningen 16 er cylindrisk,
og hele besningen kan rotere omkring kernen 13.

Bpsningen 16 har p& den fra afsatsen 15 bortvendende ende en remski-
ve, som eksempelvis kan drives af en motor 18 eller et vilkdrligt
andet drivorgan.

I udpresningsgjeblikket sattes besningen i hurtig rotation, og
de skruelinieformede ujevnheder fjernes gjeblikkeligt i den udstrzk-
ning, at tuben ikke behgver en efterfelgende udglatning.
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Patentkrayv

1. Fremgangsmade ved koldekstrudering af blede metalemner til &bne
og ved den abne tubebundende sammenstablelige koniske, tynde, beje-
lige metalliske tubeemner ved indvirkning af en konisk pressedorn
med radiale fremspring pad i en matrice anbragte tubeskertemner,
kKendetegnet ved, at hvert pd tubesksrtets (7) langde-
akse vinkelret stdende tversnit under ekstruderingen til enhver

tid underkastes radiale udvidelseskrafter langs kun en del af dette
tversnits periferi, hvilken del er drejningsforskudt fra tvaersnit

til tversnit langs tubeskertets langdeakse.

2. Fremgangsmade ifslge krav 1, ke nde tegnet ved, at
tubeskertet (7) i flere af tversnittene underkastes radiale udvidel-

seskrefter samtidigt pa flere vinkelazkvidistant beliggende steder

af periferien.

3. Pressedorn til brug ved udesvelse af fremgangsmaden ifelge krav
1, kendetegnet ved, at pressedornens (2) konicitet er
tilvejebragt ved mindst én fra dornlegemets yderflade udragende
skruelinieformet ribbe (4), der har en stigningsvinkel (a) pé ca.
20° og en skraflade (6) for det indflydende metal med en haldnings-

vinkel (b) pa ca. 25°, madlt i et aksialt snit igennem pressedornen.

4. Pressedorn ifslge krav 3, kendetegne t ved, at den
er drejeligt monteret med en til dornens (2) indskruningsretning i .

emnet (7) svarende drejningsretning.

Fremdragne publikationer:
DE fremleggelsesskrift nr. 1602402.
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_Fig. 1.
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