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Anordning til fremstilling av lukkekapsler med
en skruegjenge for flasker og liknende beholdere.

Foreliggende oppfinnelse angdr en anordning til frem-
stilling av lukkekapsler med en skruegjenge, hvilke kapsler er be-
regnet for flasker og liknende beholdere. Slike kapsler er av tynn-
vegget metall. X

Det har vert vanlig praksis & utforme gjengene i de
sylindriske sidevegger av slike kapsler ved & rotere en gjenge-
dannende formedel i anlegg mot utsiden av kapselen, mens innsiden
av sideveggen stgttes med en roterende del som er anbrakt innvendig
i kapselen. Rotasjonen av den sylindriske sidevegg mellom slike deler
fgrer til dannelse av en sammenhengende skruegjenge i sideveggen.

Selv om man har oppnddd gode resultater med denne fremgangsmite til
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valsing av gjenger har fremgangsméten ikke desto mindre en rekke
ulemper. En fremtredende ulempe er at valsing av gjenger ikke lett
kan tilpasses til formning av gjenger i en hals eller en spunsring
som er utfgrt i ett stykke med beholderen eller beholdertoppen. For
& kunne forme gjenger i slike spunser mdtte man ha et meget lang-
somt arbeidende maskineri som ville vare plundrete .8 betjene og som
ikke pd noen madte kunne tilfredsstille de krav man idag stiller til
hurtighet ndr det gjelder masseproduksjon. En annen ulempe ved de
vanlig anvendte fremgangsmater til gjengevalsing bestdr i at frem-
gangsmidten er lite egnet som et kontinuerlig trinn i en progressiv
formeoperasjon. Her vil igjen, med masseproduksjonsstandard som
bakgrunn, bevegelsen av deler som bearbeides fra en presseoperasjon
til en gjengeoperasjon og tilbake til en annen presseoperasjon resul-
tere 1 en senkning av hurtigheten under fremstillingen.

Hensikten med foreliggende oppfinnelse er i fdrste
rekke & oppheve de ovennevnte ulemper, noe som er oppnddd ved hjelp
av en anordning som har et ytre gjengeformende verktdy med en innad-
rettet, sammenhengende, gjengedannende flate med partier i avstand
fra hverandre, et innvendig gjengeformende verktgy anbrakt konsen-
trisk med og radielt sett i avstand innad fra de ytre gjengedannende
verktgy, og omfattende en utadrettet, sammenhengende, gjengedannende
flate med ytterligere partier i avstand fra hverandre beregnet pé &
bli fgrt mellom de f@grstnevnte partier av det ytre gjengedannende
verktgdy, en rekke klemdeler for sammentrekning av det ytre gjenge-
dannende verktgy og en rekke klemdeler for utvidelse av det indre
gjengedannende verktdy.

Et annet trekk ved oppfinnelsen bestdr i at anordningen
omfatter et skrueformet spor utformet pd innsiden av klemdelene for
opptagelse av det gjengedannende verktgy og et skrueformet spor pa
utsiden av klemdelen for.opptagelse av det gjengedannende verktgy
pd disse deler.

En hensiktsmessig utfgrelsesform for oppfinnelsen er
kjennetegnet ved at det gjengedannende verktgy er utfgrt som en
skrueformet trdd med en fri ende holdt fast mot bevegelse 1 det nevnte
spor og med sin annen ende fri for bevegelse langs sporet niar klem-
delene utvider seg eller trekker.seg sammen.

I den nevnte utfgrelsesform kan det gjengedannende verk-
tgy vere utfgrt som en skrueformet tridd med en fri ende festet ube-
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vegellig 1 sporet, mens trddens annen ende er fri for bevegelse
langs sporet ndr klemdelene utvider seg eller trekker seg sammen.

Uttrykket "lukkekapsel" skal i denne sak ogsd omfatte
selve spunsringen som en kapsel skrudd fast pd, idet en tynnvegget
spunsring kan forsynes med gjenger ved hjelp av anordningen i henhold
til oppfinnelsen pd samme mdte som kapselens sylindriske skjgrt
bearbeides.

For at oppfinnelsen lettere skal forstds vil den i det
fplgende bli beskrevet narmere under henvisning til tegningene der:

Fig. 1, sett fra siden og delvis i snitt, viser et
typisk sylindrisk arbeidsstykke for gjengingen,

fig. 2 viser et vertikalt snitt der man finner arbeids-
stykket p& fig. 1, samt formedelene til formning av gjenger i1 henhold
til oppfinnelsen,

fig. 3 viser et vertikalt snitt pd samme mite som
fig. 2, men med formedelene brakt i stilling og med arbeidsstykket
mellom disse deler klar til begynnelse av gjengeformningen,

fig. 4 viser et vertikalt snitt, der man ser forme-
delene i stilling med gjengene formet i arbeidsstykket,

fig. UA viser et delvis snitt svarende til fig. 4,
og med deler sett fra siden med gjengen formet i et arbeidsstykke
med en lukket ende,

fig. 5 viser et komplett munnstykke med skruekapsel
delvis 1 snitt og delvis sett fra siden, og begge utformet 1 henhold
til oppfinnelsen,

fig. 6 viser, delvis 1 snitt og delvis sett fra siden,
en spunsring med plugg, begge formet 1 henhoid til oppfinnelsen, og

fig. 7 viser et snitt gjennom anordningen i henhold
til oppfinnelsen, med de forskjellige deler trukket fra hverandre.

Et sylindrisk arbeidsstykke som er generelt betegnet
med 1 er vist p& fig. 1. For at arbeidsstykket 1 skal kunne forsynes
med gjenger i henhold til foreliggende oppfinnelse, er det en forut-
setning at arbeidsstykket omfatter en tynnvegget sylindrisk del,
fortrinsvis av tynt metall. Som beskrevet i det fglgende kan arbeids-
stykket & vare et mellomprodukt i fremstillingen av en hvilken som
helst tynnvegget sylindrisk del som skal ha et gjenget parti. Anord-
ningen 1 henhold til oppfinnelsen er imidlertid sazrlig fordelaktig

ndr den anvendes ved fremstilling av forskjellige lukkedeler, sisom
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beholderhalser, munnstykker, spunsringer, kapsler og plugger. P&
fig. 1 har arbeidsstykket 1 en utstikkende flens 2 som kan vare den
omgivende beholdervegg hvorfra den sylindriske spunsring eller
arbeidsstykket 1 er trukket opp i en tidligere operasjon, eller
flensen kan vare formet i en padfglgende operasjon.

' P4 fig. 2 er arbeidsstykket 1 fgrt sammen med anord-
ninger for formning av gjengene i henhold til oppfinnelsen. Denne
anordning omfatter et par formedeler som hver har form av en skrue-
fjer. Den indre fjer 3 har ndr den er avlastet, en diameter som er
nce mindre enn den innvendige diameter av det sylindriske arbeids-
stykke mens den ytre fjar 4, ndr den er avlastet, har en diameter
som er noe st@grre enn den utvendige diameter av arbeidsstykket. Som
vist her bringes fjzrene og arbeidsstykket koaksialt sammen enten
som vist pd fig. 2 med arbeidsstykket anbrakt mellom dem, eller
fjerene kan nidr de stdr i1 hverandre, anbringes p& arbeidsstykket ved
at de fgres nedover den gvre ende 8 av dette. I begge tilfelle fgres
fjerene 3 og 4 i hverandre fgr de bringes i anlegg mot arbeidsstykket
slik at arbeidsstykket omsluttes ba&de utvendig og innvendig som vist
pd fig. 3.

P4 fig. 3 er fjerene 3 og 4 fremdeles i avlastet til-
stand, og man ser at den ovennevnte forskjell i diametrene gir til-
strekkelig radiell klaring til at fjzrene lett kan bevege seg pi
arbeidsstykket. Det man szrlig skal merke seg av fig. 3 er at de
indre og ytre fjerer bare behgver innrettes aksialt i forhold til
hverandre slik at viklingene i den ene fjzr ligger radielt overfor
mellomrommet mellom viklingene i den annen fjar. Arsaken til at
dette er ngdvendig vil vere tydelig ndr man ser pd selve gjengeform-
ningen pd side 4, der man finner de fjzrende formedeler 3 og U4 brakt
i deformerende anlegg mot det mellomliggende sylindriske veggparti.
Denne delormasjon frembringes ved 8 trekke sammen den ytre fjer U
radielt inn et stykke som svarer til en halvdel av den gnskede gjenge-
dybde, samtidig med at den indre fjer U radielt ekspanderes et stykke
svarende til en halvdel av den gnskede gjengedybde. Her md man legge
til den lille bevegelse som er ngdvendig for & oppta klaringen man
har mellom jerene for lett innsetning og uttagning av arbeidsstykket,
som nevnt ovenfor. Etter avsluttet sammentrekning og utvidelse av
de fjerende formedeler vil arbeidsstykket ha en avrundet gjengeform

med gjengeroten formet radielt innad ved 5 av den ytre fjerende
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formedel 4 og gjengetoppene 6 formet radielt utad av den indre
fjerende formedel 3.

Av fig. 3 og 4 ser man at diameteren av traden som
danner den indre fjzr 3 er noe mindre enn diameteren av den triad som
danner den ytre fjer 4. Dette har vist seg & gi en hensiktsmessig
gjengeform, men man skal her vare klar over at forholdene mellom dia-
metrene pd tradene som danner formedelene kan varieres uten at man
derved gdr utenom oppfinnelsens ramme, hvis man av en eller annen
drsak skulle gnske en spesiell gjengeform.

Lengden av de fjerende formedeler 3 og 4 er avhengig
av det ¢gnskede antall gjenger man vil ha i arbeidsstykket. Man skal
imidlertid merke seg at sammentrekningen av den ytre fjar 4 vil fgre
til en svak forlengelse av fjeren i lengderetningen, mens utvidelse
av den indre fjzr 3 vil f& denne til & trekke seg tilsvarende sammen.
En ende av hver skruefjzr md derfor vere fri for & kompensere for
denne lengdeforskjell. Bruken av et passende overflatesmgremiddel
ved formningen letter denne bevegelse 1 enderetningen.

En anordning for pé&virkning av fjzrene i henhold til
oppfinnelsen slik den er beskrevet ovenfor, er vist pd fig. 7. Den
indre fj#rdel 3% holdes i en skrueformet kanal 26 i en nedre form som
er dannet av et antall radielt utvidbare kjeveelementer 25. Fjazren 3
er festet bare ved en ende f.eks. ved den ytre ende 27 i sporet 26
i kjeven. Resten av fjzren kan fritt bevege seg i lengderetningen i
forhold til sporet. Denne utfgrelse tillater en viss rotasjon av
skruefjeren i sporet 26 ndr fjeren utvider seg og trekker seg sammen.
Kjevene 25 ekspanderes radielt ved betjening av spindelen 28 som har
en’skré kamflate 30 1 anlegg mot den skra kamfglgerflate 29 som
finnes p& innsiden av kjevene 25. Den ytre og som her vist, dgvre
fjer 4 holdes pd en liknende madte 1 en segmentdelt gvre form dannet
av et antall radielt sammentrekkbare kjever 31. Kjevene 31 er hver
utfgrt med deler av et skrueformet spor 32 som strekker seg inn i
kjevenes indre llater og i disse spor ligger s& fjzren 4. Fjeren 4
har fortrinsvis sin nedre ende festet i det overliggende kjevespor
32, som vist ved 33, slik at man f8r en liten rotasjonsbevegelse av
resten av fjzren i forhold til sporet. Kjevene 31 tvinges radielt innad
ved anlegg av deres skrattstilte kamfglgerflater 34 p&d utsiden av
kjevene med den skrd kamflate 35 man har pd innsiden av betjenings-

ringen eller styreringen 36.
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Virkemdten for gjengeformeanordningen som her er
beskrevet, er slik: Med anordningen 1 8pen tilstand som vist péd fig.
7, innsettes arbeidsstykket mellom de @gvre og nedre deler av anord-
ningen koaksialt, slik at man f8r det innbyrdes forhold som er vist
pd fig. 2. Anordningen fgres si pi plass med fjzrene 3 og U4 i hver-
andre rundt og i arbeidsstykket som vist pd fig. 3. P& dette punkt
har fjzrene 3 og U,sammen med de respektive kjever 25 og 31,fullfgrt
den aksiale bevegelse 1 forhold til hverandre. Styringen av formen
eller anordningen fortsetter imidlertid ved fortsatt og motsatt
rettet aksialbevegelse av spindelen 28 og styreringen 36. Denne ytter-
ligere bevegelse far kamflaten 30, som virker pd fglgerflatene 29,
kjevene 25 til & bevege seg radielt ut. Samtidig kommer kamflaten 35
i anlegg mot f¢1gerflaten'34 slik at kjevene 31 tvinges radielt innad.
Sluttelig vil fjzrene 3 og U4 innta den stilling som er vist pa
fig. b.

Den indre fj=r 3 virker pd innsiden av det sylindriske
arbeidsstykke for & forme det skrueformede spor 6 radielt innad sam-
tidig med at den ytre fj=r U virker pd den utvendige sylinderflate
for & trykke det skrueformede spor 5 radielt innad. Resultatet er en
glatt, ngyaktig utformet skruegjenge. Uttagning av det ferdige
arbeidsstykke fra formen foregidr ganske enkelt ved 4 4pne denne og
ved & reversere de ovenfor beskrevne arbeidstrinn.

Fig. 4A viser samme’gjengeform som fig. U4 bortsett fra
at gjengingen her er utfgrt pd et sylindrisk arbeidsstykke 10 med en
lukket endevegg 11. Arbeidsstykket representerer et mellomtrinn i
formningen av et lukkeelement, sdsom en skrukapsel eller en skru-
plugg. Ved denne utf¢reise kan den omgivende flens 12 ha fitt sin
endelige utformning pd dette punkt eller den kan fremdeles vere en
del av en strimmel eller et blikkba&nd som skal bearbeides ytterligere
i en senere arbeidsoperasjon. I det sistnevnte tilfelle stanses
arbeidsstykket ut av strimmelen eller b&ndet, og flensen 12 formes
til slutt pd et annet arbeidstrinn.

Fig. 5 og 6 viser forskjellige typer lukkeelementer
som lett kan gjenges ved utgvelse av oppfinnelsen. Fig. 5 viser en
skrukapsel 15 pdsatt en stuss eller en spunsring 16 som pd sin side
er festet 1 en beholdervegg ved 17 pd en velkjent mdte. Fig. 6 viser
en gjenget plugg 20 som er skrudd inn i en spunsring 21. Spunsringen
er ogsd festet ved 22 pd en velkjent mdte til en beholdervegg i kanten

av en 8pning i denne.
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Som man vil se av det ovenstdende kan oppfinnelsen
utgves ved hjelp av forholdsvis enkelt, billig utstyr for formning
av gjenger p& en billig mdte sammenliknet med de mer kompliserte
gjengevalsemaskiner som normalt anvendes. Formen i henhold til opp-
finnelsen kan anbringes i en vanlig presse, hvorved man f8r den
ofte ¢nskede fordel ved fleksibilitet under fremstillingen. Anvend-
elsen av utstyr i henhold til oppfinnelsen er ogsd szrlig fordelaktig
under de forhold der det er ¢nskelig & utforme gjenger i en hals
eller spuns som er utfgrt i ett stykke med en del av beholderveggen.
Det eksisterende kompliserte maskineri som anvender roterende og
tversgdende gjengevalser for slik gjenging blir ungdvendig. En annen
fordel ligger 1 hensiktsmessigheten ved anordningen som her er be-
skrevet ndr det gjelder formning av gjenger som et arbeidstrinn i
en rekke arbeidstrinn. Med andre ord kan anordningen som er vist pé
fig. 4 lett inkluderes som en arbeidsstasjon i en rekke arbeidssta-
sjoner eller som et alternativ kan anordningen anvendes som en enkel
formestasjon, men anbrakt sammen med andre presseoperasjoner slik at
arbeidsstykket kan fgres i strimmelform fra et arbeidstrinn til det
neste og deretter stanses ut av strimmelen i siste operasjon. De
forskjellige lukkeelementer som er vist p8 fig. 5 og 6 og andre
sammenliknbare deler kan lett formes p& denne mite og derved i vid
utstrekning gke effektiviteten ved fremstillingen ved at man unngir
4 mdtte overfgre delvis ferdige deler fra en presseoperasjon til en
gjengevalseoperasjon og eventuelt tilbake igjen til en annen presse-
operasjon.
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Patentkrav.

1. Anordning til fremstilling av lukkekapsler med en skrue-
gjenge for flasker og liknende beholdere, k arakterisert
v e d.et ytre gjengeformende verktdy (U4) med en innadrettet, sammen-
hengende gjengedannende flate med partier i avstand fra hverandre, et
innvendig gjengeformende verktgy (3) anbrakt konsentrisk med og
radielt sett i avstand innad fra det ytre gjengedannende verktgdy (%),
og omfattende en utadrettet, sammenhengende gjengedannende flate med
ytterligere partier 1 avstand fra hverandre beregnet pd & bli fgrt
mellom de fgrstnevnte partier av det ytre gjengedannende verktgy, en
rekke klemdeler (31) for sammentrekning av det ytre gjengedannende
verktgy (4) og en rekke klemdeler (25) for utvidelse av det indre
gjengedannende verktdy (3).
2. Anordning som angitt i1 krav 1, k arakterisert
v e d et skrueformet spor (32) som er utformet pid innsiden av klem-
delene (31) for opptagelse av det gjengedannende verktgy (U) og et
skrueformet spor (26) pd utsiden av klemdelene (25) for opptagelse
av det gjengedannende verktgdy (3).
3. Anordning som angitt i krav 2, karakterisert
v e d at det gjengedannende verktdy (L) er utfgrt som en skrueformet
trad med en fri ende (33) holdt fast mot bevegelse i det nevnte
spor (32) og med sin annen ende fri for bevegelse langs sporet (32)
ndr klemdelene (31) utvider seg eller trekker seg sammen.
b, Anordning som angitt i krav 2, karakterisert
v e d at det gjengedannende verktgy (3) er utfgrt som en skrueformet
trdd med én fri ende (27) festet ubevegelig i sporet (26), mens
tridens annen ende er fri for bevegelse langs sporet (26) ndr klem-
delene (25) utvider seg eller trekker seg sammen.
5. Anordning som angitt i krav 1, 3 eller 4, k a r a k-
terisert vedat det ytre gjengedannende verktgy (4) har en
indre diameter som er stgrre enn den ytre diameter av det indre gjenge-
dannende verktgy (3).

Anfgrte publikasjoner:

Britisk patent nr. 524.560
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