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{57) Sammendrag:

per beskrives en anordning til profilering af en trinvis
fremfprt materialebane (6), isar til fremstilling af paral-
lelle belger eller korrugeringer pid tvars af en ensartet
bred bane af metalplade, der trinvis fores gennem ct form~
ningsomradde (5), der er beliggende mellem et underlag (1)
med et derpad anbragt understel (3) med opad vendende form-
ningsflade (4,21), og en over omridet anbragt holder (8),
der bzrer en stempelmekanisme (7), der kan udfere en frem-
og tilbagegiende bevagelse i retning mod understemplet (3).
Under sit formningsslag bringes stempelmekanismen (7) i
indgreb med banen (6) og understemplets formningsflade

{4,21). Til indfering af materialebanen (6) mod formnings-
stedet (21) pi understemplet (3) er anbragt en ned mod form-
ningsfladen heldende rampe {(22). I omridet ved rampens over-
flade er lejret et elastisk eftergiveligt stpttclegeme (20)
for materialebanen (6), hvilket stpttelegeme kan give fjed-
rende efter i retning pid tvars ind mod rampens plan, nar

fortsattes
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materialebanen_ strazkkes over stpttelegemet, idet stempel-
mekanismen (7) udferer sit formningsslag til profilering af
banen. Stempelmekanismen (7) er anbragt ved undersiden (9)
af holderen (8), der er udformet som en i forhold til under-
laget (1) bevagelig plade, og indbefatter dels et i pladen
lejret og fra denne udragende varktpjsstempel (10), f.eks.
en bukkestanse, og dels et holdestempel (12), f.eks. en
nedholderknast, der er forskydelig langs varktpjsstemplet
og er lejret pa i holderen (8) fastgjorte feringsstanger
{13), hvor den holdes forspandt i udskudt stilling ved hjzlp
af fjedre (16), der er anbragt mellem holderen {8) og holde-
stemplet (12).
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- opfindelsen angar en anordning til profilering af en
trinvis fremfort materialebane, specielt til fremstilling
af parallelle bglger eller korrugeringer i en bane af metal-
plade med fortrinsvis ensartet bredde, som fremfores trinvis
gennem et formningsomrade i anordningen, hvilket formnings-
omriade er anbragt mellem et underlag, som barer et derpa
anbragt understempel med opad vendende formningsflade, og
en holder, der er anbragt over formningsomradet og bzrer en
stempelmekanisme, som kan drives reciprokerende hen mod og
bort fra understemplet og er indrettet til i et formningsslag
at bringes i formende indgreb med materialebanen og form-
ningsfladen pa understemplet.

Opfindelsen angdr siledes en teknik, som ferst og
fremmest er beregnet til profilering af tynde materialebaner,
f.eks. tynde strimler af plademetal med ensartet tykkelse
pa en sadan made, at der dannes indbyrdes parallelle, sammen-
hengende korrugeringer eller folder, der strakker sig pa
tvers af strimmelens lzngdeakse. Denne teknik kan f.eks.
anvendes til fremstilling af strimler af metalsegm (pladesem)
eller lignende holdeorganer, dvs. som, der er dannet i en
fzlles metalstrimmel, hvor de enkelte sgm er givet en bestemt
profilform (f.eks. V-form), og hver er forbundet med et
tilstedende sgm, ved hjzlp af smalle flige, der forbinder
lengdesiderne af op til hinanden grznsende sem. Semstrimler
af denne art er isazr beregnet til anvendelse i sempistoler
til industrielle formial. Disse sempistoler er indrettede
til at adskille ét sem ad gangen fra s¢mstrimmelen under en
semningsoperation. Et eksempel pa metalsegmstrimler af den
foran navnte art er beskrevet og vist i beskrivelsen til
dansk fremlazggelsesskrift nr. 157.041.

Den foreliggende opfindelse bygger saledes pa en
teknik, hvor materialebanen (metalstrimmelen) profileres
ved plastisk formning, nzrmere betegnet ved successiv, trin-
vis bukning af banen (strimmelen) mellem et pa den ene side
af banen anbragt stempel med en pa tvars af banens l=zngdeakse
anbragt formningskant, f.eks. en bukningskant og et under-
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stempel eller matrice, der stetter bandet pa den anden side
og mod hvilket stemplet udferer sit formningsslag (buknings-
slaqg).

I selve formningsgjeblikket dvs. i det ¢jeblik, hvor
det deformerende varktejs stempel bringes i formningsindgreb
med materialebanen (strimmelen) for plastisk deformering af
banematerialet, er fremferingen af banen midlertidigt stand-
set, si banen holdes stationzr. For at sikre at banemateria-
let deformeres eller foldes netop pa det korrekte sted pa
banen ved varktegjets indgrebsslag, s& den tilsigtede kon-~
figuration opnas - f.eks. en fold eller korrugering, som
er direkte tilsluttet den umiddelbart forud gaende fold
eller korrugering, der er dannet af varktejsstemplet - har
det i praksis vzret ngdvendigt at fastholde banen pa begge
sider af det tilsigtede indgrebssted for varktejsstemplet.
Herved fastholdes banen ved sin nedstrgms del (dvs. den
del, som allerede er profileret) f.eks. ved hjzlp af et
nedholdervarktej, der griber ind i banens profilformer
(grundformer) og fastholder den mod understemplet eller
formbedet. Dersom den opstregms del af banen (dvs. den endnu
ikke profilerede del) nu ogsd fastholdes ueftergiveligt, er
det i praksis ikke muligt at forhindre ugnsket tyndtrazkning
eller overdreven strzkning af materialet ved varktejsstemp-
lets indgrebsslag, hvor banen trykkes ned mod understemplet.

Problemet, som ligger til grund for den foreliggende
opfindelse, bestar forst og fremmest i at undgd en sadan
strzkning (fortynding) af banematerialet, nar banen udsazttes
for varktejsstemplets formningsslag.

Dette problem er ifgplge opfindelsen lgst ved en anord-
ning af den foran angivne art, som er ejendommelig ved, at
en skrat nedad mod formningsfladen hzldende rampeflade er
indrettet til at f¢re materialebanen mod formningsstedet
pd understemplets formningsflade, hvorhos der i narheden
af rampefladen er lejret et elastisk eftergiveligt stotte-
legeme for materialebanen, hvilket stgttelegeme, er indrettet
til at give fjedrende efter i retning pd tvars ind mod rampe-
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fladens plan, nar materialebanen strzkkes over steottelegemet,
nir stempelmekanismen udferer sit formningsslag hvorved
banen bibringes profilering.

Det grundlzggende princip for profileringsanordningens
konstruktive opbygning er altsa, at materialebanen (metal-
strimmelen) fores ind mod profileringsstedet (formningsste-
det) pa understemplets formningsflade i en skra retning ned
mod denne. Den opstrgms del af materialebanen eller metal-
strimmelen vil herved komme til at strakke sig i en bue
over det elastisk eftergivelige stottelegeme og ned til
understemplets formningsflade langs den nedad skranende
rampeflade. Da stettelegemet er i stand til at fjedre efter-
giveligt ved den strzkning som optrazder i banen eller strim-
melen, nar verktejsstemplet griber ind i banen og begynder
at deformere denne, er det muligt at trazkke banen fremad i
den udstrzkning, som det er negdvendigt for at undga den
fernevnte strzkning af banen, der enten md vare fastholdt
eller i det mindste kraftigt bremset (i profileringsejeblik-
ket) pad et sted opstrems for stettelegemet.

I en praktisk udferelsesform for profileringsanord-
ningen ifglge opfindelsen er stempelmekanismen hensigtsmes-
sigt anbragt pd undersiden af den som en i forhold til under-
laget bevagelig fastgeringsplade udformede holdedel og ind-
befatter dels et i pladen monteret og pd denne vertikalt
udragende varktejsstempel, f.eks. en bukkestanse, dels et
fastholdningsstempel f.eks. i form af et nedholdervarkte],
der kan forskydes aksialt langs varkteojsstemplets ene side
og er monteret pa i pladen fastgjorte styreorganer samt
holdes forspendt i udskudt stilling ved hjzlp af fjeder-
organer, der virker mellem pladen og fastholdningsstemplet.

Stgttelegemets elastiske eftergivelighed over for de
krafter, som udgves af materialebanen (metalstrimmelen) kan
opnads med en rulle, som ikke i sig selv behever at vare
fremstillet af et elastisk eftergiveligt materiale, forudsat
at rullen er monteret pad fjedre eller ophangt i en reces i
rampefladen eller i nzrheden af denne flade. Alternativt
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kan rullen vare fremstillet af et elastisk eftergiveligt
materiale, i hvilket tilfzlde rullen ikke ngdvendigvis be-
hever at vare monteret pad fjedre eller ophangt i den for-
nezvnte reces, forudsat at de elastiske egenskaber hos det
materiale, hvoraf rullen er fremstillet er tilstrazkkelige
til, at den elastiske sammentrykning af selve stottelegemet
kan bevirke tilstrazkkelig efterstrzkningslangde af materiale-
banen eller metalstrimmelen. Alternativt kan der anvendes
en kombination af disse udformninger, hvor rullen bade er
fjedrende lejret eller ophangt og er af et elastisk materiale
med de nevnte egenskaber.

Ved stempelmekanismens returbevagelse bort fra under-
stemplet kan der vare en tendens til, at den profilerede
bane haznger fast ved den forreste ende af stempelmekanismen
efter afsluttet profileringsslag og derved bliver 1lgftet
ungdvendig hejt op over underlaget og understemplet, inden
den gar lgs fra stempelmekanismen, eller i varste fald ma
lgsnes manuelt fra denne. Dette kan fore til driftsforstyr-
relser, idet den profilerede materialebanes trinvise frem-
foring inden det nzste profileringsslag derved kan forstyrres
eller oven i kgbet forhindres.

Denne komplikation kan effektivt undgas ved i omradet
oven over den del af underlaget, hvor den profilerede bane
fremfores fra understemplets formningsflade at anbringe en
baneafstryger, som begrznser den hgjde, hvori banen kan
lpftes op fra underlaget, f.eks. ved stempelmekanismens
returbevagelse bort fra understemplet.

Formningsstedet har fortrinsvis form som en i under-
stemplet dannet rende eller en lignende reces med en rampe-
flade, der danner en spids vinkel med den nazrliggende rampe-
flade, idet rampen og stettelegemet er saledes anbragt og
dimensioneret i forhold til hinanden, at banen tvinges til
at antage en buet form over rampen og stettelegemet, nar
varktojsstemplet fores ind i indgreb med banen og formnings-
renden.
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- Opfindelsen beskrives nzrmere i det felgende i for-
bindelse med den udferelsesform for opfindelsen, der er
vist skematisk pa tegningen, hvis eneste figur er et ver-
tikalt delsnit i anordningen.

Som det fremgdr af tegningen indbefatter anordningen
et underlag i form af en monteringsfod 1 monteret pa en
plan bzreflade. I den everste del af monteringsfoden 1 fin-
des en opad aben udsparing 2, der optager et understempel
3 med en opad vendende formningsflade 4. Oven over monte-
ringsfoden 1 og formningsfladen 4 pa understemplet 3 findes
et formningsomrade 5, i hvilke en materialebane, som er
tilfert omradet ved hjzlp af ikke viste fedeorganer, frem-
fores trinvis skrat nedad mod understemplets formningsflade
4, pa hvilket materialebanen bibringes den gnskede profile-
ring ved samvirken mellem understemplet 3 og en stempel-
mekanisme 7 under dennes nedadgiende formnings- eller profi-
leringsslag. P4 tegningen er den nedstrems for formnings-
stedet fzrdigprofilerede del af banen 6 betegnet med henvis-
ningstallet 6'. Den trinvise fremfering af materialebanen
6,6' gennem formningsomradet 5 sker saledes i den med pile
A viste retning.

Den viste anordning indbefatter ogsa en holder 8,
der er anbragt oven over formningsomréddet 5 og monterings-
foden 1 og kan bevages vertikalt op og ned (se dobbeltpilen
B) ved hj=zlp af ikke viste drivorganer, sdledes at stempel-
mekanismen bevages hen i og bort fra en stilling, hvor stem-
pelmekanismens formningsvaerktej rammer den glatte metaldel
af materialebanen 6, der fremfores trinvis mellem stempel-
mekanismen og understemplet 3.

Stempelmekanismen 7 er monteret pa undersiden 9 af
holderen 8, der har form som en fastgeringsplade, der kan
beveges i forhold til underlaget 1. Stempelmekanismen ind-
befatter blandt andet et varktejsstempel, der er fastgjort
til holderen 8 og har form som en bukkestanse 10, der strzk-
ker sig nedad fra undersiden af holderen 8. Bukkestansen 10
har en forreste, nedre &g eller formningskant 11, der sammen
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med understemplet 3 bibringer materialebanen 6 den gnskede
profilering, i dette tilfzlde en V-formet korrugering. Stem-
pelmekanismen 7 indbefatter ogsa et holdestempel i form af
en fjederpavirket nedholderknast 12, som er indrettet til
at forskydes vertikalt langs siden af bukkestansen 10. Ned-
holderknasten er monteret pad en foring 13, der er fastgjort
til holderen 8. I den viste udferelsesform er foringen ud-
formet som styrestaznger 13, der strazkker sig ned fra under-
siden 9 af holderen 8 og gar ind i tilsvarende boringer 14
i nedholderknasten 12.

I den viste stilling af stempelmekanismen 7, hvor
vaerktgjsstemplet er le¢ftet ud af indgreb med metalstrimmelen
eller materialebanen 6, holdes nedholderknasten 12 tilbage
i en forreste, nedskudt stilling, hvor dens savtandlignende
underside 15 er beliggende et lille stykke neden under bukke-
stansens 10 formningskant 11. Undersiden 15 af bukkestansen
10 ligger sdledes "foran for" formningskanten 11 pa bukke-
stansen 10 og vil derfor ramme de V-formede korrugeringer
pa den stansede del 6' af materialebanen, for formningskanten
11 kommer i indgreb med den opstrems del af materialebanen,
nar stempelmekanismen 7 drives ned i sin profileringsstil-
ling. I den viste udforelsesform holdes nedholderknasten 12
forspandt i sin fremskudte stilling ved hjzlp af et trykfje-
derarrangement 16, der er anbragt pa feringsstazngerne 13
mellem nedholderknasten 12 og undersiden af holderen 8.

For at begrznse den hejde, hvori den profilerede del
6' af materialebanen kan bevages vertikalt opad fra oversiden
af monteringsfoden 1, er en baneafstryger 17 anbragt et
lille stykke over foden, saledes at dens mod den profilerede
banedel 6' vendende underside 18 begranser lg¢ftning af bane-
delen.

For at holde den indgaende, flade del 6 af materiale-
banen eller metalstrimmelen elastisk spzndt under en profi-
leringsoperation er der i underlaget 1 til hgjre for stempel-
mekanismen 7 pad tegningen anbragt et elastisk eftergiveligt
stottelegeme 20, der i den viste udforelsesform er en elas-
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tisk eftergivelig eller fjedrende strammerulle. I det viste
tilfelde tenkes stottelegemet at bestd af et elastisk mate-
riale f.eks. polyurethan-gummi, der er tilstrzkkeligt elas-
tisk sammentrykkeligt til at tilvejebringe den ngdvendige
eftergivelighed til at holde strimmelen passende strakt,
nidr steottelegemet udsattes for belastningen fra den pa lege-
met anbragt materialebane 6, nar banen strzkkes over stette-
legemet pa grund af den af formningskanten 11 udevede boj-
ningskraft under en profileringsoperation, hvor formnings-
kanten samvirker med en tilsvarende rende eller lignende
reces 21 i understemplet 3 og frembringer en i dette tilfazlde
V-formet fold i banen.

For at forege eftergiveligheden i stettelegemet 20
over for kraften fra den glatte del 6 (af materialebanen,
nar den strzkkes over stottelegemet 20), kan steottelegemet
vere lejret pad fjederorganer eller fjedrende ophzng i en
dertil specielt udformet reces 19.

Strekningen af den plane del af materialebanen 6
over stottelegemet 20 (ved formningskantens 11 begyndende
indgreb med den pagzldende del af banen 6 for nedbgjning af
denne i renden 21) styres af en skra rampe 22, som fra reces-
sen 19 med stottelegemet 20 skraner ned mod renden 21 i
formningsfladen 4.

Forseg har vist at det for at opna tilfredsstillende
V-formede korrugeringer i materialebanen eller metalstrim-
melen 6 er hensigtsmessigt at stramme eller strzkke den
indgdende strimmel over en flad rampeflade 22, hvis tankte
forlengelse skarer et horisontalt plan 23 under en given
vinkel, der afhznger af tykkelsen af materialebanen 6 og
lengden af benene i V-profilet, hvilken vinkel fortrinsvis
ligger mellem 20° og 40°.

Med hensyn til profileringsanordningens virkemade
bemzrkes det, at nedholderknasten 12 presser den ferdigpro-
filerede del 6' af banen ind i fastholdende indgreb med den
tilsvarende profilerede formningsflade 4 pa understemplet
3, inden formningskanten 11 pa bukkestansen 10 kommer i
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kontakt med den del af den flade materialebane 6, som befin-
der sig over formningsrenden 21. I selve formningsejeblikket
holdes den profilerede del 6' af banen saledes effektivt
fast af nedholderknasten 12, medens den flade del af mate-
rialebanen 6 kan undergd en vis strzkning langs rampen 22,
(p4d grund af stottelegemets 20 fjedrende egenskaber), selv
om den flade materialebane 6 samtidig fastholdes og er for-
hindret i at bevage sig i retningen A i omradet 24 ved hjazlp
af en ikke vist fgdemekanisme for metalstrimmelen.

Efter at stempelmekanismen 7 har afsluttet et nedad-
gdende arbejdsslag mod materialebanen (metalstrimmelen) 6
pa understemplet 3 og derved har frembragt endnu en profile-
ringsbelge i banen, udferer stempelmekanismen 7 en retur-
bevegelse, hvor stemplet lgftes fra understemplet, for at
banen kan frigegres fra understemplet 3 og bevages et trin
fremad gennem formningsomradet 5 og hen i stilling til det
nestfolgende arbejdsslag af stempelmekanismen. Nar stempel-
mekanismen lgftes vertikalt bort fra understemplet, loftes
materialebanen eller strimmelen automatisk op fra formnings-
fladen 4 pa grund af den iboende, udrettende fjederkraft i
den endnu ikke profilerede buede del af materialebanen, som
strakker sig fra den sidst fremstillede profilbwlgé 2 af
banen over rampen 22 og steottelegemet 20. Materialebanen 6
eller metalstrimmelen lgftes sdledes fra formningsfladen 4
af sin iboende spzndstighed eller tilbagefgringskraft og
behgver derfor blot at bibringes en fremadrettet bevagelse
over en strzkning svarende til stegrrelse af den profilerings-
bolge, der skal dannes.

Tyndtrazkning af materialebanen i omrddet ved profile-
ringerne undgas ved at formningskanten 11 pa varktgjsstemplet
10 allerede ved begyndelsen af indgrebet angriber netop pa
det sted af materialebanen, som efter nedbgjningen i renden
21 kommer til at danne profilformens bundkant. Varktejs-
stemplets 10 formningskant 11 trazffer sdledes allerede fra
begyndelsen materialebanen 6 pd det sted, hvor den endelige
bukningskant kommer til at ligge, og bibeholder denne ngjag-
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tige ‘indgrebsstilling med materialebanen under hele den
efterfglgende nedbgjningsbevaegelse af banedelen indtil den
endelige bukning ved bunden af renden 21. Med andre ord
ligger formningskantens 11 angrebssted pa materialebanen 6
i en afstand pa to vinkelbenlazngder fra den foregaende af
formningskanten 11 sidst frembragte bukningskant i bunden
af den sidst tilvejebragte profilering af delen 6' af mate-

rialebanen.
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Patentkrav.

1. Anordning til profilering af en trinvis fremfert
materialebane (6), specielt fremstilling af parallelle belger
eller korrugeringer i en bane af metalplade med fortrinsvis
ensartet bredde, som fremferes trinvis gennem et formnings-
omrade (5) i anordningen, hvilket formningsomrade (5) er
anbragt mellem et underlag (1), som barer et derpa anbragt
understempel (3) med opad vendende formningsflade (4,21),
og en holder (8), der er anbragt over formningsomradet og
bzrer en stempelmekanisme (7), som kan drives reciprokerende
hen mod og bort fra understemplet (3) og er indrettet til i
et formningsslag at bringes i formende indgreb med materiale-
banen (6) og formningsfladen (4,21) pa understemplet, k e n-
detegnet ved, at en skrat nedad mod formningsfladen
(21) hzldende rampeflade (22) er indrettet til at fore mate-
rialebanen mod formningsstedet (21) pad understemplets form-
ningsflade, hvorhos der i nzrheden af rampefladen er lejret
et elastisk eftergiveligt stettelegeme (20) for materiale-
banen (6), hvilket stettelegeme, er indrettet til at give
fjedrende efter i retning pad tvars ind mod rampefladens plan,
nar materialebanen strzkkes over stottelegemet, nar stempel-
mekanismen (7) udfegrer sit formningsslag, hvorved banen (6)
bibringes profilering.

2. Anordning ifglge krav 1, kendetegnet
ved, at stempelmekanismen (7) er anbragt pa undersiden (9)
af den som en i forhold til underlaget (1) bevagelig fast-
goringsplade (8) udfegrte holder og indbefatter et varktejs-
stempel (10) sdsom en bukkestanse, der er fastgjort til
pladen og strzkker sig ned fra denne, samt et holdestempel
(12) sésom en nedholderknast, der er aksialt forskydelig
langs varktejsstemplet og er lejret pa i pladen (8) fast-
gjorte feringsorganer (13) og holdes forspzndt i en udskudt
stilling ved hjzlp af et fjederarrangement (16), der virker
mellem pladen (8) og holdestemplet (12).

3. Anordning ifelge krav 1 eller 2, kend e t e g~

n e t ved, at det elastisk eftergivelige stottelegeme (20)
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for materialebanen udgeres af en rulle, som er anbragt i en
reces (19), der er udformet 1 rampefladen (22) eller er
anbragt i narheden af denne.

4. Anordning ifelge krav 3, kendetegnet
ved, at rullen (20) er fjedrende lejret eller ophangt i
recessen (19).

5. Anordning ifelge krav 3 eller 4, kend e t e g-

n et ved, at rullen (20) er fremstillet af et elastisk
materiale sdsom polyurethan-gummi.

6. Anordning ifglge ethvert af de foregdende krav,
kendetegnet ved, at en afstryger (17) er anbragt
i omradet oven over den del af underlaget (1), over hvilken
den profilerede del af materialebanen (6') fremfeores fra
formningsfladen (4,21) pa& understemplet (3), hvilken bane-
afstryger (17) begrznser den strazkning, over hvilken banen
kan lg¢ftes op fra underlaget f.eks. ved stempelmekanismens
(7) returbevagelse bort fra understemplet.

7. Anordning ifglge ethvert af kravene 2-6, k e n-

detegnet ved, at formningsstedet (21) udgeres af en
i understemplet (3) udformet rende (21), som har en flanke-
flade, der danner en spids vinkel med rampefladen (22),
hvorhos rampefladen (22) og stettelegemet (20) er sdledes
indbyrdes anbragte og dimensionerede, at materialebanen (6)
tvinges til at antage en buet facon hen over dem, nar vark-
tojsstemplet (10) fores ind i indgreb med materialebanen og
formningsrenden (21).
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