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CH pat. nr. 604029 placeret pd valser, som roterer i forbindelse med hinanden,
- og imellem hvilke den riemnedannende strimmel bevager sig
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ud af strimmelen imellem udstansningsdelene og matricerne,
som fortlgbende passerer ind 1 skzrepositionen.

(57) Sammendrag:

SAMMENDRAG

5163-81
En pigplade an des hovedsagelig til f@jning af tre-
dele og er fremstillet af en stdlplade (1) ved udstansning
af et sat udragende pigge (2). Pigpladens sammenfg@jnings-
evne er blevet forbedret ved pd den plane brede overside

‘af piggene at tildanne fortanding eller ruhed (4}, som gger

piggenes fastgribningskraft i bemzrkelsesvardig grad. I en
hensigtsmassig udfgrelsesform tildannes ru-
heden eller fortandingen (4) fgrst pd den rdemnedannende
strimmel (1), hvoraf pigpladen skal fremstilles, pd de
steder, hvor piggene (2) vil blive udstanset, og fgrst her-
efter tildannes piggene (2). Fremstillingen af ruheden let-
tes endnu mere ved at tildanne forhgjninger (5) i rdemnet
(1) pd de steder, hvor piggene skal placeres. I et apparat
til fremstilling af pigplader er det en serlig forbedring,
at det ruhedsdannende varktgj samtidigt kan anvendes som
fremfgringsindretning for strimmelen. En sarlig teknisk
forbedring ligger der ogsd i, at udstansningsdelene og ma-
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Opfindelsen angar et samlejern af den i krav 1's indledning
angivne type samt en fremgangsmade til fremstilling af et sa-

dant samlejern og et épparat til udevelse af fremgangsmaden.

Samlejern har normalt en rektangular form og er fremstillet af
en tynd stalplade, som pd den ene eller begge plane overflader
har vinkelret udragende pigge eller spigre, som er fremstillet
af pladerdemnet ved udstansning p& en sadan made, at piggene
forbliver fastgjort til pladen ved at vare bukket udad fra
pladen.

Et sddant samlejern anvendes normalt i forbindelse med trasam-
menfejninger, f.eks. under fremstiiling af tagkonstruktioner.
I denne forbindelse kan de enkelte trazdele forbindes ved, at
delene placeres stedende op til hinanden, hvorpad samlejernet
presses ind oven p& delene, fortrinsvis ved hjalp af en pres-
se, si at samlejernet dakker begge dele lige meget. Samlejern-
ets pigge presses saledes ind i delene, at selve pladen 1ligger
an imod trzets overflade. P& den modsatte side af delene kan

der indpresses et andet samlejern.

En sadan samlejernsforbindelses styrke bestemmes delvis af
trakstyrken, trykstyrken og stivheden af selve pladen og del-
vis af den fastholdelseskraft, der skyldes friktionen imellem

pladens pigge og trazet samt delvis treamaterialets styrke.

Friktionskraften imellem pladens pigge og tramaterialet er en
meget afgerende faktor. Hvis den kan gges, kan tykkelsen af
det anvendte plademateriale reduceres, og dermed Kkan ramate-
rialeomkostningerne og verktgjsomkostningerne osv. reduceres i
betydelig grad. Derudover kan der anvendes mindre samlejern,
hvis styrkevardierne forbliver de samme, ligesom antallet og

lengden af piggene kan reduceres osv..

Omkostningerne i forbindelse med fremstillingen af samlejern
kan saledes reduceres indirekte, medens de tidligere accepte-
rede styrkevardier forbliver de samme. Derudover kan der opnas

andre indirekte fordele,

For at sge den gribekraft, som pladens pigge har, har det al-

lerede tidligere varet kendt at fremstille piggene pd en sadan
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made, at der pd piggenes kanter er modhager eller tander, sonm
ogger piggenes fastholdningsevne. Denne pigform kendes f.eks.
fra finsk patentansegning nr. 790210 og fra nogle aldre USA-
patentansegninger. I disse ansggninger har piggene pa samle-
jernet pileformet form, eller ogsd har de flere modhager p3
kanterne. Disse pigformer er imidlertid meget vanskelige at
fremstille, hovedsagelig pa grund af, at fremstillingsvarktg-
jerne er komplicerede. Som folge heraf er varktejernes brugs-
tid kort, og deres vedligeholdelse forbundet med et meget
stort arbejde. Varktejsomkostningerne og fremstillingsomkost-

ningerne i forbindelse hermed er derfor uacceptabelt hegje.

Disse mangler kan undgas ved, at samlejernet ifolge opfindel-
sen er ejendommeligt ved de i krav 1's kendetegnende del an-

givne trak.

Herved opnads at der tilvejebringes et samlejern som er for-
holdsvis let at fremstille og samtidigt har forholdsvis stor
stivhed uden brug af ekstra materiale. Dette skyldes isar at
fremstillingen af taznderne pa de ophgjede striber er betydelig
lettere end pa en plan plade, ligesom varktojerne hertil bili-
ver enklere. Fremstillingsomkostningerne bliver herved mindre.
Tilstedeverelsen af de ophsjede afsnit medfarer samtidigt eg-
ning af samlejernets stivhed og dermed styrke,

Opfindelsen angar endvidere en fremgangsmade ti] fremstilling
af et samlejern, ved hvilken fremgangsmade en udstansnings-
strimmel eller raemnedannende strimmel fgres frem digennem en
udstansningsmaskine for piggene med henblik pa udstansning af
disse, og ved hvilken fremgangsméde raemnet forsynes med en i
hovedsagen tvargaende fortanding eller ruhed pa de steder,

hvor piggene skal udstanses.

Fremgangsmaden ifolge opfindelsen' er ejendommelig ved, at
réemnestrimmelen, for fortandingen eller ruheden pad piggene
tilvejebringes, forsynes p& de med langsgdende ophojede af-
snit, hvorved raemnestrimmelens overflade bliver hezvet saledes
i forhold til réaemnets grundniveau, at ruheden eller fortan-

dingen péaferes disse afsnit, inden for hvilke piggene senere
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tildannes. Denne fremgangsmade muligger, at fortandingen pa

piggene kan fremstilles pd okonomisk hensigtsmessig made.

Apparatet til fremstilling af samlejernet ifslge opfindelsen
har et varktsj, som anvendes til fremstilling af en i hoved-
sagen tvergaende fortanding eller ruhed pa&d en udstansnings-
strimmel eller ré&emnedannende strimmel, og som er indrettet
til samtidigt at fungere som fremferingsorgan for strimmelen,
s4 at denne fores frem til et udstansningsvarktsj for pigge og

videre frem til et udskaringsvaerktej.

Dette apparat er hensigtsmessigt ejendommeligt ved, at det har
et formvaerktej, som er anbragt fer det ruhedsdannende varktej,

s4 at de ophsjede afsnit dannes fgr ruheden.

Opfindelsen vil blive forklaret tydeligere nedenfor under hen-

visning til tegningen, hvor

fig. 1 viser en udferelsesform for et samlejern ifelige opfin-

delisen, set ovenfor, under forskellige fremstillingstrin,

fig.~2 et forsterret udsnit af det i fig. 1 viste samlejern

med nogle af piggene, set i perspektiv,

s

fig. 3 et snit efter linien A-A i fig. 2,
fig. 4 og 5 en pigform pa samlejernet ifelge opfindelsen, set
i storre madlforhold ovenfra og fra siden,

fig. 6 og 7 snit efter linierne B-B og C-C i fig. 5, set
i stégrre mdlforhold,

fig. 8 skematisk en udfgrelsesform for apparatet ifglge
opfindelsen, set fra siden,

fig. 9 en ruhedsdannende valse i det i fig. 8 viste apparat,

set fra siden i stgrre mdlforhold,

fig. 10 tandformen pa den ruhedsdannende valse, set i snit

i stgrre mdlforhold,

fig. 11 skematisk en anden udfgrelsesform for apparatet

ifglge opfindelsen, set fra siden,
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fig. 12 et udstansningsvaerktgj svarende til den i fig. 11
viste udfgrelsesform for apparatet, set fra siden i sté¢rre
malforhold,

fig. 13 det i fig. 12 viste udstansningsvaerktgj, set i

aksialt snit,

fig. 14 den ¢vre del af udstansningsvarktgjet, set i stgrre

m&lforhold fra siden,

fig. 15 og 16 snit efter linierne D-D og E-E i fig, 14,

set i stgrre mdlforhold,

fig. 17 og 18 partielle udsnit af to samlejern, hvor opfindeil-
sen er blevet anvendt i forbindelse med pigformer, der adskil-
ler sig 1idt fra de, der er anvendt i det i fig. 1 viste sanm-
lejern, idet piggene her er vist i stgrre ma&1forhold i ud-
stanset, men endnu ikke udbejet tilstand.

Samlejernet ifoslge opfindelsen (fig. 1) fremstilles af en be-
lagt stalplade 1, ved udstansning af pladens pigge 2. Piggene
rager nasten vinkelret ud fra p]aden,'sé at det materiale, der
danner den enkelte pig, er delvis frigjort fra pladen, men
forbliver fastgjort til den kant af abningen, der stoder op
til den nederste del af piggen. Udstansningsverktejets ud-
stansningsdel er saledes tildannet, at efter udstansningen af
pladen skubbes piggen saledes tilbage, at den rager vinkelret
ud fra pladen. Ferst og fremmest som folge af fremstillings-
tekniske &rsager samt styrkemassige faktorer er piggene place-
ret i mere eller mindre regelmassige grupper, i dette tilfalde
rekker, i hvilke piggene 2 er tildannet ved, at i forskellige
retninger ragende ender p& de udstansede pigge bliver drejet

indad, sadledes som det fremgar af fig. 1 og 2.

Pa piggenes brede eller plane sider, i dette tilfelde pa bag-
siderne, er der tildannet tvargaende fortandinger eller ruhe-
der 4, omtrent over hele den enkelte pigs langde. Denne ruhed
eller fortanding er blevet tildannet paé passende made, s& at
de tilvejebragte modhager hazlder ned imod den nederste del af
piggen, s& at denne lettere tranger ind i trzet i den pagaelid-
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ende forbindelse og ogsi holder bedre. Det med ruhed tildan-
nede omrade er passende begraznset, saledes at der ikke fore-
ligger nogen ruhed pé’den nederste del af piggen, da dette kan
bevirke, at piggen brazkker under fremstillingen ved udstans-

ning.

Ifelge opfindelsen er piggene 2 placeret pad samlejernet inden
for ophejede afsnit 5, der legber i pladens lengderetning, og
som er fremstillet ved, at afsnittene 5 er havet konvekst Tidt
over pladens niveau, saledes som det isar fremgar af fig. 2 og
3. Fordelen ved denne konstruktion ligger disar i, at ruheden
er lettere og billigere at fremstille. Derudover er styrken og
stivheden ved samlejernet forbedret. Piggene Kkan ogsa tildan-
nes pa en sadan made, at deres tvarsnitsform er 1idt konveks
i retning imod fortandingen eller ruheden (fig. 5-7). Piggenes
stivhed sges saledes samtidigt med, at ruhedens fastholdelses-

evhe forbedres.

Piggene kan ogsad fremstilles pa en sadan made, at to eller
endog flere pigge tildannes fra én og samme udstansningsab-
hing. Fordelingen af samlejernets materiale kan sadledes gores
mere hensigtsmassig, sa at andelen af ubrudt materiale i plad-
en wges, samtidigt med, at antallet af pigge forbliver det
samme. Herved gges pladens forskydningsstyrke i tvargaende

retning.

Ved udevelse af fremgangsmaden til fremstilling af samlejernet
fores en udstansningsstrimmel frem fra en rulle 6 til en pres-
se 7 (fig. 8) eller en lignende indretning, hvori piggene ud-
stanses fra raemnet. Udstansningen udferes ved hjalp af et
stansevarktej 8, som er tilknyttet maskinen og er af kendt
konstruktion, og som omfatter en rzkke udstansningsdele 89 og
hertil svarende udstansningsmatricer 10. P& tegningen er ud-
stansningsdelene og matricerne kun vist skematfsk. Varktgojet
virker pa& en sadan made, at udstansningsdelene gennemtranger
pladen, der skal udstanses, og tranger ind 1 en tilsvarende
tildannet abning i matricen, sa at der imellem hver udstans-
ningsdel og matrice udskares en del af pladen svarende til ab-

ningens tvarsnit, s& at samlejernets enkelte pig dannes. Denne
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pig bukkes derefter ved hjalp af udstansningsdelen frem til i
det mindste en omtrent vinkelret position i forhold til1 ud-
stansningsstrimmelens niveau og forbliver fastgjort til kanten
af abningen ved hjalp af sin nederste del p& grund af, at
spillerummet 1imellem udstansningsdelen og matricen er til-
strakkelig stor pa dette sted, til at der ikke foregar nogen
udskering pa dette sted. Udstansningsvarktojet med dets ud-
stansningsdele og matricer er i og for sig kendt. Udstans-
ningsdelens og matricedbningens tvarsnit kan svare til den
pig, der er vist i fig. 1 og 2, men det kan naturligvis ogsa

have andre former svarende til specielle pigge.

Ved hjzlp af et passende fremfegringsarrangement, som ikke er
vist pa& tegningen, feres udstansningsstrimmelen efterh&nden
frem til stansevarktejet, s& at varktsjet udstanser én eller
flere razkker af par af pigge i samlejernet ved hvert s1ag. For
eksempel udstanses der, ved hjalp af det i fig. 8 viste appa-
rat, to rakker af pigpar samtidigt i raemnet ifelge fig. 1,

medens strimmelen feres fremad.

Fer udstansningen af piggene forsynes udstanshingsstrimmelen
med ruhedsafsnit 4, som lgber i strimmelens lzngderetning, der
svarer til fremferingsretningen. Disse ruhedsafsnhit 4 omfatter
i hovedsagen tvargaende eller diagonale riller, tander eller
ophojede dele i forhold til strimmelens Tazngderetning og med
f.eks. en indbyrdes afstand pa& 1-3 mm. Disse afsnit er place-
ret sidledes, at de strazkker sig oven pa strimmelen p& en sadan
maéde, at de befinder sig p& de steder, hvor piggene vil blive

udstanset.

Piggene er som fglge heraf forsynet med tvargdende ruhed,

som forbedrer piggenes fastgribningskraft og forbindelsens

‘styrke.

-

Ruheden kan ogsd frembringes lidt efter lidt inden for dele,

der svarer til lengden af piggene, séledes som vist i fig.

1 p& den hejre del af samlejernet, hvor piggene endnu {kke er

blevet udstanset.
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N&r ruheden er blevet tildannet pé& passende mdde ved form-
ning, sasom ved valsning eller presning, @¢ges plademateria-
lets styrke, saledes at ogsd denne kendsgerning delvis forbed-
rer styrken af det fremstillede samliejern, og som folge heraf
kan der eventuelt anvendes tyndere plademateriale, Ved bespa-
relse af ramateriale opnds der ogsd omkosthingsmassige bespa-

relser.

Normalt frembringes ruheden kun pad den ene side af pladeriem-
net, dvs. pa& den side, til hvilken piggene i samlejernet rag-
er ud. For at den udstansede plades fortsatte fremadgdende be-
vegelse kan foregd uden forstyrrelse, er udstansningsfasen ar-
rangeret pa en sadan made, at udstansningsdelene 9 befinder
sig under udstansningsstrimmelen, og matricerne 10 befinder
sig over den (fig. 8), hvorved piggene rager opad, og det ud-
stansede raemne lettere kan bevage sig frem til den naste
fase, hvorunder udstansningsstrimmelen udskzres 1 onskede
stykker ved hjelp af et snitstempel 11, der lebende trader i

funktion.

Til frembringelse af ruheden pa udstansningsstrimmelen er der
anbragt et ruhedsdannende varktej 12 p& udstansningsmaskinen
eller foran denne fer udstansningsvarktegjet 8. Det ruhedsdan-
nende vaerktej omfatter hensigtsmaessigt to valser 13 og 14, som
1gber i lejer med parallelle aksler monteret pa et falles
legeme. Hojdestillingen af i det mindste den ene af valserne
m& vare indstillelig i overensstemmelse med tykkelsen af den
udstansningsstrimmel, som skal passere imellem valserne. Der
tilvejebringes en tilfredsstillende kompression imellem val-
serne, s& at tanderne p& den ruhedsdannende valse vil trange
ind i overfladen pa& den plade, der skal geres ru., Til dette
formad1 har apparatet i og for sig kendte dele, som ikke vil
blive beskrevet her. I en hensigtsmessig udferelsesform place-
res valsen 13 med det ruhedsdannende menster gverst i varkte-
jet, medens den glatte modsat virkende valse er placeret ne-

derst (fig. 8).

Det ruhedsdannende varktej 12 kan placeres séledes, at det

samtidigt virker som fremferingsindretning for réemnet, hvor
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denne fremforingsindretning ferer udstansningsstrimmelen frem-
ad fra rullen 6 til udstanshingsvarktejet 8. For at udrette
strimmelen for den nar frem til det ruhedsdannende varktej,
Tedes den ind igennem en udretningsindretning 15, som omfatter

flere efter hinanden fglgende valser.

For at det ruhedsdannende varktej kan virke som fremferingsind-
retning, har det drivende dele til at drive valseparrene rundt
i overensstemmelise med langden af fremferingsbevagelsen. Disse
dele er dikke vist her, men er af en almindelig kendt kon-
struktion. Fremferingsbevagelsen skal naturligvis vare af en
saddan art, at den foregar under udstansningsverktgjets retur-

slag, medens den standses under arbejdsslaget.

P4 en hensigtsmassig udferelsesform er den ruhedsdannende
valses ruhedsdannende overflade fremstillet p& en sadan made,
at den omfatter et sat af ved siden af hinanden beliggende
dele af kappern 13a og 13b, som er fortandet pad savbladagtig
made, Disse dele er blevet tildannet p& en siadan made, at
hveranden del 13a har en parallel fortanding, og de mellemlig-
gende dele 13b har en fortanding strazkkende sig i den modsatte
retning. Dette skyldes, at ruheden p& bagsiden af piggen her-
ved bliver af en sd&dan form, at den let passerer jnd i treet
samtidigt med, at fastholdelseskraften over for udtrzkning
bliver betydelig. Samtidigt hermed kraver dette, at samlejer-
net er af en sadan art, at hveranden pig i rekken befinder sig
til hejre, og hveranden til venstre, set fra siden, s&ledes

som beskrevet ovenfor.

Denne form for ruhedsdannende valse (fig. 8) fremstilles sale-
des, at den er sammensat af skiver med et hul i midten, og
hvor bredden af skiverne svarer til den indbyrdes tvargdende
afstand imellem piggene. Disse skiver er hardet, glatpoleret
og fastgjort til en fazlles akse],'hvorefter de ruhedsdannende
tender er blevet tilslebet pd den ydre overflade p& alle ski-
verne samtidigt. Herefter er skivekombinationen blevet 1lg@s-
gjort, og hveranden skive i kombinationen vendt siledes, at
fortandingen p& disse skiver strakker sig i modsat retning i

forhold til de andre skiver, og derefter er skivekombinationen
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blevet strammet an pa en falles aksel ved hjzlp af f.eks. en

skrue.

Den ruhedsdannende fortanding pa valsen kan vare relativ tat og
lav. En tanddybde pa ca. 0,2-0,5 mm vil vere passende, og
tanddelingen kan f.eks. vare 1-3 mm (fig. 10).

Ruheden Kkan ogsa fremstilles ved hjelp af andre former for
verktojer. F.eks. kan der anvendes et varktej, som har en ud-
hugningskant pa samme méade, som det er Kkendt fra fremstil-
lingen af file. Ruheden kan ogsad fremstilles ved brug af en
spanfrembringenden bearbejdningsmetode ved hjzlp af et pas-
sende varktej. Den made, hvorpd det ruhedsdannende vaerktej ar-
bejder og er Kkonstrueret, afhaznger naturligvis af den made,
hvorpa pigpladens pigge skal udstanses i udstansningsstrimme-
len. I modsaztning til den ovenfor beskrevne metode kan pigraem-
nerne ogsad vare placeret pad tvars i forhold til udstansnings-
strimmelen, s& at den ruhedsdannende fortanding pa deres over-
flade tildannes pa langs af strimmelen for at komme til at
ligge pa tvars af piggene. Som felge heraf kan der anvendes et

ruhedsdannende varktej, hvor rillerne legber i samme retning.

Ved en anden metode til frembringelse af ruhed fremstilles
denne ved presning ved hjzlp af en speciel ruhedsdannende
matrice, sdledes at denne matrice presser det ruhedsdan-
nende mgnster ud i samlejernets udstansningsstrimmel pa det
sted, hvor den enkelte pig befinder sig, men fg¢r piggene
udstanses. Denne form for verktgj kan konstrueres pa en
s8dan made, at det tilknyttes det pdgaldende udstansnings-
varktgj for piggene. Det ruhedsdannende mgnster er tilknyt-
tet enderne af denne form for verktgj, og udstansnings-
verktgjerne er indrettet til at virke imod en plan over-
flade pa en modsat virkende matrice. Ruheden kan ogsa frem-—
stilles p& begge sider af det pladeformede rdemne, isar i
de tilfzlde, hvor piggene skal tildannes péd en sadan made,
at de skiftevis rager ud til hver sin side af pladen.
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Under brug af fremgangsmiden ifglge opfindelsen kan ruheden
frembringes pa samlejermsréemet under processerne i forbin-
delse med fremstillingen eller ogsa ved en separat proces
fjern fra den p&galdende udstansningsmaskine for riemnet.

Ifglge fremgangsmaden ifglge opfindelsen ggres den ruheds-
dannende fase mere effektiv ved, at samlejernets udstans-.
ningsstrimmel for- ’

synes med kontinuerlige eller efter hinanden fglgende Op-
hédjede afsnit, som forlgber ved siden af hinanden pa langs
af réemnet eller pd langs af ruheden igennem de steder,
hvor piggene skal udstanses. Denne fase udfgres delvis for
den ruhedsdannende fase, og formilet hermed er at reducere
den deformation som det ruhedsdannende verktgj udsattes
for. Den formningskraft eller arbejdskraft, der kraves un-
der den ruhedsdannende proces, reduceres sdledes i forhold
til den, der kraves under fremstillingen af ruhed pé en
fuldstandig plan overflade, hvor tanderne pa verktgjet skal
trenge ind i det materiale, der skal tildannes.

T det 1 fig. 3 viste snit er der tildannet ophdjede afsnit
5 i samlejernsrdemnet 1, hvor disse afsnit racer ud fra
pladeoverfladen til en hgjde, der svarer til tykkelsen af
pladen. Denne form for formning kan foretages ved pladeri-
emnet ved hjazlp af i og for sig kendte passende rilledan-
nende valser eller lignende. Disse valser kan placeres pa
en faelles aksel med en passende afstand imellem hinanden,

idet de kan indstilles p& kendt méde.

Ud over den kendsgerning, at den ovenfor navnte fremstil-
ling af de ophgjede afsnit til ruheden direkte letter
fremstillingen af ruheden eller fortandingen p& udstans-
ningsstrimmelen, har det indirekte set ogsi en fordelagtig
virkning pé& verktgijet, ved at Vérkt¢jets fortanding nu kan
vere ensartet og strakke sig kontinuerligt i aksial retning.
Som fglge heraf kan slid pd varktgjet kompenseres ved, at
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varktgjet forskydes i aksial retning, saledes at ubrugte

dele af verktgjet stadigvak kan bringes frem til skaring.
Som fglge heraf bliver varktgjets brugstid lengere, hvilket
i praksis kan havé meget stor gkonomisk betydning. Derudover
kan der angdende varktgjsteknikken opnds andre fordele i
forbindelse med ggningen i styrken og stivheden af selve

udstansningsstrimmelen.

I apparatet til fremstilling af samlejern i overensstemmel-
se med opfindelsen fgres sémlejernsudstansningsstrimmelen
fremad fra en rulle 6 til ma-

skinen 7, som her er blevet markeret ved hjalp af punkte-
rede linier (fig. 11). -I dette apparat mpder strimmelen fgrst
faste udretningsvalser 15, efter hvilke kommer profilerings-
valser 16, som ogsd kan fungere som stempelindretning,
hvorved produktet forsynes med fremstillingsnummer og merke.
Profileringsvalseparret frembringer det ovenfor navnte
forhgjningsmgnster 15 pd strimmelen. Herefter kommer verk-
tgjet 12, som fremstiller det ovenfor navnte ruhedsmgnster

4. Det ruhedsdannende varktgj kan vare et valsepar eller

" et huggende eller skarende varktgj. Inden for den naste

bearbejdningsfase er der til udstansningen af piggene an-
bragt to valser, nemlig udstansningsvalsen 17 og matrice-
valsen 18, som roterer imod hinanden og omtrent bergrer
hinanden. P3 overfladen af disse valser er udstansnings-
delene 9 og matricerne arrangeret med samme indbyrdes af-
stand i rundtgéende retning, svarende til afstanden imel-
lem pigrakkerne, sdledes at nér udstansnings- og matriceval-
serne roterer med samme konstante hastighed afstemt efter
hinanden, vil udstansningsdelene og matricerne ngjagtigt
mg¢de hinanden. Samlejermenes udstansningsstrimmel 1 fores
frem imellem udstansnings- og matricevalserne ved samme
hastighed. Udstansningen af piggene foregdr séledes kon-
tinuerligt uden slag, idet piggene udskares af pladen,
bortset fra inden for de nederste dele, som forbliver
fastgjort til udstansningsstrimmelen. Piggene bringes til
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at rage ud fra pladeoverfladen ved en passende udformning
af udstansningsdelen og matricen.

Valserne bringes til

at rotere ved hjazlp af en passende transmission, f.eks. en
tandhjulsudveksling. Udstansningsdelene og matricerne, der
anvendes til udstansningen af piggene, er anbragt i rakker
pa omkredsen af valserne i overensstemmelse med den indbyr-

des afstand, der svarer til afstanden imellem pigrazkkerne.

Samlejernets pigrakker er 1 overensstemmelse med fig. 1 an-
bragf i hovedsagen vinkelret pd udstansningsstrimmelens
lengderetning. Na@rliggende pigge abnes op til modsatte
sider af rzkken under udskaringen. Ved hjzlp af dette ar-
rangement kan piggenes deformation opdeles mere javnt hen
over pladen. Denne konstruktion kan vare fordelagtig med

hensyn til varktgjets konstruktion og vedligeholdelse.

Pigrazkkerne kan naturligvis ogsa vare saledes placeret, at
de forlgber diagonalt hen over strimmelen. Udstansnings-
delene og matricerne er i s& fald placeret tilsvarende i
diagonale rzkker pa valserne 17 og 18. Fordelen ved denne

form for diagonal rzkkeplacering ligger fgrst og fremmest

i, at verktgjernes deformation fordeles mere javnt pd grund

af, at rakkernes varktgjer bringes ind i skareposition péa
forskellige tidspunkter. En s®rlig fordel ved dette arrange-
ment af verktgjer, ved hvilke udstansningsdelene og de
tilsvarende matricer befinder sig pd valser, der roterer
imod hinanden, og hvorigennem udstansningsstrimmelen, der
skal udstanses, beveges, ligger i, at varktgjernes brugs-
tid er i betydelig omfang forgget. Derudover optrader der
ikke lengere vibrationer og lyde pa grund af pludselige
stgd, hvilket ellers kan have en meget generende virkning
pé& omgivelserne, arbejderne og maskinelt og andet udstyr.
Derudover er der den store fordel i forhold til tidligere
konstruktioner, at der sikres et stort produktionsantal

pr. tidsenhed pd grund af, at udstansningsstrimmelen be-
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veges kontinuerligt. I betragtning af produktets kvalitet

har dette enorm betydning.

Konstruktionen af det ovenfor navnte roterende udstansnings-—

 verktgj er vist mere detaljeret i fig. 12 og 13, hvor der

er vist en del af varktgjet, idet udstansningsvalsen 17 er
placeret for neden, og matricevalsen 18 foroven. For tyde-
ligheds skyld er der kun vist en rekke af udstansningsdele
og matricer i figuren. Valsernes 17 og 18 diameter skal

vere tilstrazkkelig stor til, at bergringsvinklen bliver 1il-
le, n&r udstansningsvaerktgjet gar i kontakt med overfladen

af udstansningsstrimmelen.

Udstansningsvalsen kan passende konstrueres p& en sddan
mide, at den er sammensat af fastggrelsesskiver 19 og mel-
lemliggende skiver eller plader 20, som er fastgjort til
en falles aksel, ved hjalp af f.eks. en bolt. Tykkelsen af
skiverne 19 og 20 er fastlagt pad basis af den indbyrdes

tvergdende afstand imellem udstansningsdelene. Til fast-

ggrelsen af disse udstansningsdele er der tildannet radiale

fordybninger 21 p& omkredsen af skiven 19, p& hvilken de er
ensartet placeret. Disse fordybninger 21 er fremstillet og
tildannet med en relativ ngjagtig tolerance, for at halv-
delen af udstansningsdelene vil passe ind heri med en til-
strakkelig god ngjagtighed. I forbindelse med fordybningerne kan
der ogsd vere tilvejebragt dele til fastggrelse af udstans-
ningsdelene p& deres pladser. Disse er imidlertid ikke vist
pd tegningen pd grund af, at det kan dreje sig om alminde-
ligt anvendte konstruktionsteknikker inden for varktgjer.
Fastggrelsen af udstansningsdelene pd deres pladser kan i
dette tilfelde foregd pd en sadan méde, at hele rzkken af
udstansningsdele fastspandes ved hjelp af en bolt, som er
markeret ved hjalp af den brudte linie 22 i fig. 13. Tyk-
kelsen af udstansningsdelene er herved lidt stgrre end tyk-
kelsen af skiverne 19, for at udstansningsdelene skal kunne

blive spandt fast imellem skiverne 20.
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Matricernes fastggrelsesvalse 18 kan i princippet vare af
en tilsvarende konstruktion, hvorved den kan omfatte et

sat fastggrelsesskiver for matricerne og mellemliggende
skiver. Ifglge en serlig simpel udfgrelsesform (fig. 12 og
13) er matricevalsen normalt ikke forbundet med separate
modsat virkende valser, som vil have en &bning svarende til
udstansningsdelenes tvarsnitsform, men derimod er matricer-

ne ganske enkelt sammensat af flere skiver 23 og mellemlig-

~gende skiver 24, som er anbragt i en gruppe pad en falles

aksel og fastgjort nar omkredsoverfladen ved hjalp af bolte,
der forlgber parallelt med akselen. De mellemliggende ski-
ver 24 er lidt mindre i diameter end matriceskiverne 23, og
de er ca. en skaretolerance tykkere end tykkelsen af ud-
stansningsdelen. Som fglge heraf er matricerne tildannet

pé& omkredsen af matriceskiverne, idet hver enkelt matrice
er tildannet ved rillen imellem narliggende skiver,

hvortil udstansningsdelen nd&r frem under skzrefasen.- Hvis
skaringen er sa smal, som det er tilfazldet ved samlejemet,

er denne form for enkel matrice fuldstendig tilstrakkeligq,
selv om rillen er &ben i langderetningen. Matriceskiverne
er blevet hardet pd deres omkredsoverflade, og den skarpen-
de slibning af disse foretages let ved hjzlp af en cylinder-
slibning. Den beskrevne varktgjskonstruktion er meget for-
delagtig med hensyn til vedligeholdelsen pa& grund af, at
den er let at skarpe, og selve installeringen kraver heller

ikke nogen overdrevet ngjagtighed.

Funktionen af udstansningsdelen, ndr den udskarer samlejernets
pig, og ndr den rammer pladen under valsebevagelsen er ogsa
vist i fig. 12. Udstansningsdelens overflade er blevet skrat
afskaret pd en passende mdde, sdledes at den starter skaring-
en fra piggens spids. Skaringen fortsatter siledes imod den
nederste del af piggen under indbyrdes rullebevagelse af
udstansningsdelen og matricen, og ved afslutningen af
skeringen befinder piggen sig drejet omtrent ind i opret-
staende stilling i forhold til udstansningsstrimmelen.
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I overensstemmelse med den i fig. 4-7 viste specielle ud-
fgrelsesform, udstanses samlejérpets:piage pd en sddan méde,
at der fra samme udskaringsdbning tildannes to pigge, nem-
lig en langere 2a og en kortere 2b. Piggenes spids er som
fgplge heraf skr&t afskdret i forskellig retning, sdledes
som det fremgdr af figurerne. Som fglge af, at piggen har
forskellige langder pd modsatte steder, er den ngdvendige
kompressionskraft, der kreves af samlejernet under sammen-

fgjningen fordelt mere javnt, sédledes at presningen fore-

~gar uden forstyrrelse. Tvaersnitsformen ifglge fig. 5-7,

som er konveks i retning imod ruheden, g¢ger piggenes stiv-
hed og forbedrer deres fastholdelseskraft.

Udstansningen af piggene foregér ved hjalp

af udstansningsdele af den i fig. 14-16 viste type. P&
udstansningsdelens overflade er der tildannet en skrat af-
skdret trinformet overfladelabe 25, som under fgrste fase
af skaringen danner det skrd snit, ved hjelp af hvilket
spidsen af piggen dannes. Derefter udskazrer de ydre side-
lzber 26 p& udstansningsdelens overflade den langere pigs
2a sidesnit, og den tildannede overflade 27 i forbindelse
med endedelen af disse sidelaber 26 drejer piggen udad.
Skaringen af den kortere pig 2b starter 1idt efter skering-
en af piggen 2a p& grund af, at de lzbedele 28, som ud-
skarer denne pig kommer til stede efter skaringen af side-
laberne 26 pad grund af forskellen i hgjde. I forbindelse
med lzberne 28 er der ogsd en tildannet overflade 29, som
drejer piggen udad under den afsluttende fase af skaringen.
Udstansningsdelens overflade imellem laberne 26 og 28 kan
tildannes konveks p& passende made, sd at piggene i over-
ensstemmelse hermed vil f& en form, der har et konvekst

tvaersnit.

Efter at piggene er blevet tildannet imellem udstansnings-
og matricevalserne, som roterer i tilknytning til hinanden,
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og medens udstansningsstrimmelen bevager sig ved en til-

svarende hastighed, er den nazste fase udretningen af pig-

~gene, som sandsynligvis halder.

Udretningen foregdr ved hijzlp af et valsepvar, af hvil-
ke den ene valse 30 har en cylindrisk form, medens den an-

den 31 har tvargdende riller magen til tenderne i et tand-
hjul med afviklingsflade, men hvor tandspalterne er smal-
lere. Afstanden svarer til afstanden imellem pigrakkerne.
Nar piggene mgder disse tandspalter, rettes de mindst op
til en narmest lodret stilling i forhold til pladens over-
flade.

Efter udretningen af piggene udskares raemnet i de gnskede
lazngder. Dette foregdr p& passende mdde ved hjelp af et
skarende valsepar, som har kantvalser 32 og 33 placeret
over og under raemnet, og som begge har over for hinanden
placerede skarekanter 34 og 35, som pd den enkelte valse
har en indbyrdes afstand langs omkredsen svarende til den
gnskede skarelengde. Kanterne er blevet tilpasset pa en
sddan mdde, at de, ndr valseparret drejes rundt ved en
konstant hastighed svarende til udstansningsstrimmelens
fremadgdende hastighed gar i indgreb med hinanden som et i
tvargdende retning skarende par, si at samlejernsrdemet ud-
skares tilsvarende. Disse kantvalser kan, hvis det er ngd-
vendigt, udskiftes. Der kan naturligvis ogsé& anvendes

andre kendte varktgjskonstruktioner som skarevarktgj.

Fig. 17 og 18 visgr to yderligere pigformer i et samlejern til
hvis fremstilling opfindelsen kan anvendes. Med hensyn til
styrken af samlejernet er det hensigtsmassigt, hvis der kan

anvendes konstruktioner, hvori to eller flere pigge er til-

dannet fra samme udstansningsabning.
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Patentkrauv.

1. Samlejern til brug som et forbindende element under sam-
menfojningen af tradele og isar i forbindelse med taggitter-
varker, hvilket samlejern har en basisplade, hvorpd der er
placeret sat af pigge (2) eller lignende organer, som rager ud
ti1 i det mindste den ene side, og som er indrettet til at
trange ind i de tradele, der skal sammenfojes, n&r samlejernet
fastgores til de sammenfgjede steder under indpresning af sam-
lejernet, hvilke pigge (2) er tildannet ved udstansning af et
rademne (1) pad en sadan made, at piggene (2) dannes under den
partielle udskaring af rdemnet og siledes bukning, at de bli-
ver stdende i en i hovedsagen vinkelret stilling i forhold til
raemnets plan og forbliver fastgjort til raemnet ved hjzlp af
deres nederste dele, og hvilke pdigge (2) har en i hovedsagen
tvergaende fortanding eller ruhed, set i forhold til raemnets
langderetning, hvilken ruhed eller fortanding (4) er anbragt
p& piggenes (2) plane overflade, ke nde tegnet ved,
at piggene er placeret pd ophsjede afsnit (5), som lgber pa
langs af raemnet, og som er blevet havet 1lidt i forhold til

samlejernets grundniveau.

2. Fremgangsmade til fremstilling af samlejern i overensstem-
melse med krav 1, og ved hvilken fremgangsmadde en udstans-
ningsstrimmel eller raemnedannende strimmel (1) foeres frem
igennem en udstansningsmaskine for piggene med henblik pa ud-
stansning af disse, og ved hvilken fremgangsméde ré&emnet for-
synes med en i hovedsagen tvargdende fortanding eller ruhed
(4) pa&d de steder, hvor piggene skal udstanses, kende -
tegnet ved, at raemnestrimmelen (1) - feor fortandingen
eller ruheden tilvejebringes - forsynes med langsgaende ophej-
ede afsnit (5), hvorved réaemnestrimmelens overflade bliver
havet saledes i forhold til rdemnets grundniveau, at ruheden
eller fortandingen (4) pafeores disse afsnit (5), inden for

hvilke piggene senere tildannes.

3. Apparat til udevelse af fremgangsmadden 1ifelge krav 2,

hvilket apparat har et varktej (12), som anvendes til frem-
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stilling af en i hovedsagen tvargaende fortanding eller ruhed
Pa en udstansningsstrimmel eller ra&emnedannende strimmel, og
som er indrettet til samtidigt at fungere som fremforingsorgan
for strimmelen, s& at denne fgres frem til et udstansnings-
vaerktej (8, 17, 18) for pigge og videre frem til et udska-
ringsvarktesj (11, 32, 33), k ende tegnet ved, at ap-
paratet har et formvarktej (16), som er saledes anbragt for
det ruhedsdannende varktej (12), at de ophgjede afsnit (5)
dannes fer ruheden.



DK 151718B \

AN i !

\ 2\ T
i s SRR oy 4 V- § (. -coosacuss ST (10 CIT . I SO ¥ ML TIC) Iy
— et PR | T W)
e L \v.d S ) —4 R s | — A fmiivene I D, /
o —r
e e e e
— Fa mean ¥ ) moa—— ) T 11 v ): s k{4 e TN IO £ "
7~
— < p? T ~—— | y o Sl Y s ALLITT, i 1 ) T T 1L S
—
R 28 i & mpn— L b — |} — L
=
1 S i1 V ——{ | I ~—i | V snsm | ) v §
-
— I "y | m——. ) | S— o X <
e
~ p — Y a——) | A ~w— Z I > i) yA 1 NITCTTTTT SN 471 155115 SO T I L S 11 13T LS (T W T LT M
—
2 L1 — H pi— 1 Re—" II 4 F. msasan™ i3 wd ARTITTTIThey 151101151 . N T T T ST T L ST T T T (1L
s .o - s
e e ey ——— e AT Y~ R owesiaes o4
{ -
- 3 p—"Y {| M——— | v 1§ —_  S— R L SO L2 U2 . e
\
s v g— s ' Zm—— . ~—
o
Z il S b1 i H) . || ——d  —
~
P 1 1 m— 1 nt———e - ——_
—
‘g — h T —— s - ) So—
P
S — e 211 A"y ) | re— - I
{
kU P— JIn I — 1L || Dammat." W
—
10 X 113 I e 1355 e | ~ I
7
S ) — | S—— P—— i o ) A I v L I W T UL ST T
| ou— m—.
5 ' n Sl s =~ im " L2 T S ) L1 TR LTI I T —
. | ——" I v.d | I A | m— ! S— T P I ] 1, SO L N Lo (LT L LT
{

FIG 1

AN

LU AR Z

(i
{7

\
/

1

LPTly, TTTETN,
reasraraiiy tarrreanrt’s Dy el yerrrrrn

FIG 3



29

91

DK 1517188

, 2b 4 2a
OGO |
JL__7L_\ e
! FIG 4

4_3 2
g FIG5 T
4 .
TR = e
FIG & 2FI1G 7
E
D 28 2 _’-I 26 ng
—.1 —E;-l 27 /\
2] N
FIG 15
26
N




DK 151718B

FIG 8




DK 151718B




DK 151718B

FIG 12

N

N

AN\ //////////ﬁﬂ////-

KLLLL L L LA LL L

Ll Ll L Ll 777 ¢

AN N

ASONNSASN SN

NN ///////////////////A

_\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

WOV OIIIIIIP OIS ZA 1

NN

OSUOONNNNNN

AN /////////////////A_

Y/l Ll Ll L

L L

Ll Ll L Ll C L L2l

INSANNNNNSSSISINNNN

SONNNANANNN ////ﬂ/////&

VL L LLL L ELLLH L L L L L L

L lli L L L Lol Ll L Ly

| AN

SUNOUN NSNS

/ﬂ///////////////////_ Wt X LA L L LA
VIR ORI AT TGS IITIL | ESSERSSSSSKSSL
SONNAANNNN //1//////////— Yl bl Ll L L L Ll L L L
L L L e L7 e L 222 d LSSSEESTRSRSS
SO NNNNSSNN //////////4 | GALAVL IV ST ITIIPY
T2 230 e 27 JZ L 222 SSSSRSEEESESE
//ﬂ////////‘(/////////_ Y/l Ll ol L L Ll Ll L s
L2277 T2 27 A1 ASAANALRIIA AR R RN
//////////A////////////_ VLl bl L Ll Ll
(Ll ldd 2Ll et L L2 A B OSASANNNSSNNSESYTSAS)
///////////4//////////_ VALl f LA L L7
Ll f Lt L L L L Ll el L DO SNAN SNSAOIOONSNSSE
NN //////////////////z Vil L ALLL L L L L

B O N NNNNNINNNNAY

VN L L L AL,

LALLLLLLEL LA

VPPN TT

SRS TS R

L/ AN L LLA

b ,f

\

FIG13



DK 151718B

FiG 17

—— —— —— ——— =

FIG 18



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

