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(57) Sammendrag:

Derpd stukkes hoved pé den ene ende af skaftet, c©g en spids
fremstilles pd skaftets anden ende, hvovefter det fardige»
s¢m afskares.

Fastgprelsesorganet af sgmarten indbefatter et langt skaft

{1}, der i den ene ende har =t hoved og ved den anden en
spids. Sgmskaftet har tre symmetrisk placerede langsgiende
render (4}, der er adskilt af langsgdende ase (8) med i

R |

tversnit buet yderside (9). Renderne har flade, konkave el-

ler i tvarsnit V-formede bundflader (27; 17; 7) og alminde~ D
ligvis sideflangeflader (5) anbragt skrdt i forhold dertil

og forbundet til bundfladen via individuelle kele (6} med

lille krumningsradius. Den valgte tvarsnitsform tilvejebrin-

ger et s¢gm med en stort bgjningsstivhed og en stor trakmod-~

standsevne og med forholdsvis lille vagt. Fastggrelsesorga- .
net eller soémmet fremstilles, idet mar gir ud fra en i tvar- _1
snit cirkular sgmemnetrdd, der profileres i to koldvalse-

trin. I det fgrste trin passerer sgmtraden gennem en fgrste

valsetrio, hvis profilvalser valser i tvarsnit bueformede

styrerender ind i s¢gmemnetrdden. I det andet trin passerer

sgmtrdden gennem et andet valsetrin, hvis valser gir i ind-
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Den foreliggende opfindelse angdr dels et fastggrelsesorgan
af s¢gm- eller spigerarten i overensstemmelse med det i ind-
ledningen til krav 1 anfgrte og dels en fremgangsmade til at
fremstille si3danne fastggrelsesorganer i overensstemmelse

med det i indledningen af krav 6 anfgrte.

En ulempe ved de fleste kendte sgmarter er, at de har et u-
gunstigt forhold mellem sgmmets materialemangde og stgrrel-
sen af sgmmets friktionsflade. Dette galder isar for de kon-
ventionelle runde tridsgm fremstillet af trdd med rundt tver-
snit. Vegten pr. 1000 s¢gm er ufordelagtig stor for runde
trids¢m. En anden mangel ved denne sgmart er, at de nemt gi-

ver anledning til alvorlig revnedannelse i trazet.

For at undgd disse mangler er der blevet udviklet forskelli-
ge sgmarter med tre langsg8ende flanger (fremstdende felter)
eller med et Y-formet tvarsnit. Eksempler pad sadanne s¢gm frem-
gdr af britisk patent nr. 10.180 fra 1910 og svensk patent

nr. 127.167. Disse kendte konstruktioner har dog ikke tilveje-
bragt nogen tilfredsstillende l¢sning pd ovennavnte problem,

hvorfor disse sgm ikke har fundet nogen udbredt anvendelse.

Fra fransk patentskrift nr. 877,872 kendes et fastgorelses-
organ, sasom et sem eller en krog med render formet pd skaftet
Disse render er smalle og har en lille dybde. Den ringe
indtrykning af materialet i skaftet, der bliver resultatet

af renderne, vil i praksis praktisk taget ikke give nogen
anledning til, at skaftmaterialet pa nogen médde kan koldbe-

arbejdes. Materialemazngden i semmet reduceres kun lidt.

Det er den foreliggende opfindelses formdl at anvise en ny
sgmtype, hvori materialet udnyttes mere effektivt (end ved
kendte sgm) for at opna forbedrede styrkekarakteristika,
forst og fremmest forgget bgjningsstivhed og udtrazkningsmod-
standsevne. Sagt med andre ord skal denne nye sgmtype med
den samme nominelle stgrrelse som for konventionelle kendte

sgm have mindst den samme bpjningsstivhed, men under brug
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af en mindre materialemzngde i sgmmet; det vil sige, at den
nye sgmtype skal have en lavere vagt end det tilsvarende
kendte sgm. Det skal ogsd vare muligt at fremstille sgmtri-
den for det nye sgm hurtigere ud fra en trad med cirkulart
tversnit end muligt for kendte valsede sgmemnetrade.

Ovennavnte formdl tilgodeses ved, at det indledningsvist

omtalte fastgerelsesorgan ifslge opfindelsen er ejendommelig
Qed det i den Kkendetegnende del af krav 1 henholdsvis ved. at

den indledningsvist omtalte fremgangsmide er ejendommelig ved

det i den kendetegnende del af krav 6 anferte.

De tilstrabte 2genstaber med hensyn til materlaleudnvttelse,
styrkeegensk=ber, fremstillingshastighed osv. opnas takket
vere fastgerelsesorganet specielle udformning eller tver-
snltsforn, der frembringes i to adskilte ‘koldvalsningstrin.

Fastgorels sesorganets tilstrabte egenskaber opnas ved at

‘renderne fremstilles s3d dybe oq brede, at godset i skaftet

ved rendernes valsning bringes til at flyde, ikke alene

1 fastgerelsesemnetradens lengderetning, men ogsi i side-

retningen. Den tilstrabte store materialeudnyttelse opnis
ogsé ved, at xendPrne ocptager en del af skaftets frembringer-

flade af samme storrelsesorden som Zsenes andel, dvs. at de er
brede, men ogsa dybe, hvilket giver en stor tvarsnitsarealsre—
duktion i forhold til emnetradens oprindelige runde tversnit,
hvilket dog ikke opnis i et enkelt valsetrin, men'kraver to
serskilte koldvalsningstrin. Ved hjelp af de i forhold til om-
kredsen brede render i skaftets frembringerflade opnir man
éndvidere'en mindre risiko for revnedannelse og for fastgerel-
sesorganets drejning i det materiale, hvori det drives ind.
Rendernes bund kan sdledes bestd af en plan bundflade, en kon-
kav bundflade, hvis "halvdele" hzlder indéd nedad mod rendens
midte. eller ogsi kan bundfladen bests af to skra flade over-
flader (bundhalvdele), der under en vinkel stader sammen ved

rendens midte. ! sidstnavnte tilfelde er rendens bund siledes

V-formet i tvarsnit. Formen af bundfladen kan ogsi vare formet

sdledes, at dens tversnitsprofillinie bestar af savel uregel-

messigt skrénender(haldende) eller fuldstandigt lige (plane)
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parter. Renderne kan have samme tversnitsform og Kan vere pla-
ceret symmetrisk i forhold til skaftets langsgaende centerli-

nie.

Fordelen ved fastgorelsesorganet ifslge opfindelsen er, at man
f&r et sem med den nominelle storrelse og bsjningsstivhed som
for et kendt soem, men med en vegt, der er vasentlig lavere end

for det kendte som.

I visse tilfalde foretrakkes det, at renderne i tvarsnit har
en V-formet bundflade, hvori bundfladens flade halvdele dan-
ner en stump vinkel med hinanden, hvilken vinkel hensigtsmas-
sigt ligger i intervallet fra 130-170° og fortrinsvis er ca.

150°, jvf. det i den kendetegnende del af krav 2 anferte.

Det er ogsad hensigtsmassigt, at vinkelen meilem et imagineart
plan, der indeholder skaftets langsgéende centerlinie og bund-
fladens centrum og sideflangeflangefladerne, der forbinder
bundfladerne, er spids, hensigtsmassigt ca. 10-30°, fortrins-

vis 20°, jvf. det i den kendetegnende del af krav 3 anferte.

Forholdet mellem rendernes steorste dybde og skaftets tvear-
snitsdimension er 10%-30%, isar 20%. jvf. det i den kendeteg-

nende del af krav 4 anferte.

Fndvidere foretrazkkes det, at rendens bundflade har en bredde,
der er mindre end eller lig med 50% af skaftets diameter, jvf.

det i den kendetegnende del af krav 5 anfarte.

Det nye og specielle karakteristikon for fremgangsmaden er an-
fort i den kendetegnende del af krav 6, og omfatter, at skaf-
tets snskede tvaersnitsform opnas i to adskilte koldvalsnings¥
trin. I det feorste trin valses tre med mellemrum beliggende,
forholdsvis flade styrerender; der har et konkavt og buet
tversnit, samtidigt ind i sememnetrdden langs med denne ved
symmetrisk beliggende steder pa tradens sideflade. I det andet
trin valses fordybede render i sememnetrdden udgaende fra sty-
rerenderne ved hjalp af midt i disse ansatte fordybningsvalser
for at fordybe styrerenderne til dybe render, sidledes at skaf-
tets materiale under valsningen stremmer savel p& tvars som pé

langs af skaftet. Der benyttes fordybningsvalser med et sadant
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profil,iat hver af de fardige fordybede render i tvarretningen
er begraenset af to modstdende sideflangeflader, der begge via
individuelle kele er i forbindelse med rendebundfladen, der er
flad, eller som skrédner indad og nedad fra siderne hen imod
rendens midte. De fardige dybe render vil saledes vare adskilt
ved dse med konvekst buet tvarsnitsform. Det siledes fuldstan-
digt profilerede skaft forsynes derefter pad i og for sig kendt
made ved koldstukning med et hoved ved den ene ende og til-

spidses ved den enskede afstand fra hovedet og skazres af.

For at opna de gsnskede forbedrede styrkekarakteristika for
fastgerelsesorganet ifplge opfindelsen (semmet) m& renderne
gores sd dybe og brede, at materialet i skaftet ikke alene un-

der valsningen spfedes i sommets lzngderetning, hvilket er det

‘normale tilfazlde ved fremstilling af seomemnetrade, men ogsa i

tverretningen for derved at opni en sammentrykning af materia-

le mellem renderne i og under &sene, der udgoer sommets langs-

" gadende kanter. Det er nemlig materialets sammentrykning, der

tilvejéhringer den forpgede bojningsstivhed i det fardige som,

udover skaftets sadvanlige styrke.

- Som fremhazvet ovenfor fremstilles den riflede (profilerede)

somemnetrad ved valsning i to koldvalsningstrin. Arsagen til,
at to trin er nedvendige. er, at det ikke i et enkelt valse-
trin er muligt at opni tilstrakkeligt dybe profilerede render
til at opnd den ovenfor nevnte materialestromning i sideret-

ningen.

Valsetrioen i de to trin indgar ﬁensigtsmessigt i et trakvalse-
verk, og profilvalserne i trinnene har profiler, som muligger
en optimal ndformning af den valsede sememnetrad. Praktiske
udfgrelsesformer for fremgangsmaden ifolge opfindelsen er . an-

fort i den kendetegnende del af krav 7 og 8.

Sédvel fastgerelsesorganet eller sommet ifolge opfindelsen sonm
fremgangsmaden til fremstilling af denne beskrives nedenfor og

eksemplificeres under henvisning til tegningen, hvori

fig. 1 og 2, 2a viser et sgm ifglge opfindelsen set fra siden

henholdsvis i tvarsnit,
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fig. 3 i perspektiv meget skematisk, hvorledes profilvalser-
ne i de to efter hinanden anbragte valsetrioer er indgreb

med sgmemnetrdden, der trakkes gennem trinnene, og

fig. 4 og 5, 5a, 5b viser i delsnit nogle typer profilvalser,

der kan benyttes i det fgrste og det andet koldvalsetrin.

Det i fig. 1, 2 og 2a viste sgm ifglge opfindelsen indbefat-
ter et lige, langt skaft 1, der ved den ene ende har et stuk-
ket hoved 2, og ved den anden ende har en spids 3. I s¢gmmets
ydre sideflade er der tre symmetrisk placerede render 4, der
forlgber langs sgmmets skaft, og som hver i sideretningen er
begranset af to flade sideflader 5, der via individuel-
le kele 6 er forbundet til rendebundfladen 7, der har et
V-formet tvarsnit, og som bestdr af to flade bundhalvdele

7' og 7". Renderne 4 er sdledes adskilt i sideretningen fra
hinanden af mellemliggende &se 8, der forlgber langs skaf-
tet, og som har buede ydre konturer 9. Kelene 6 ved side-

fladerne 5's indre kanter er skarpe eller har en lille

radius.

Fig. 2a viser (i den venstre ¢vre rende 4), foruden bundfla-
den 7 (der har et V-formet tvaersnit), tegnet i fuldstreg,

to alternative bundflader, der er angivet ved stiplet streqg,
og som er angivet ved henvisningstallene 17 henholdsvis 27.

Bundfladen 17 er konkav, medens bundfladen 27 er flad.

Vinkelen 0/2 mellem en sideflade 5 og planet A kan
f.eks. vare 200, medens den stumpe vinkel § mellem de plane
halvdele 7', 7" af den plane bundflade kan vere 150°. Den

stgrste dybde h for renderne kan f.eks. vare 20% af skaftets
tvaerdimension D, og bredden T af bundfladen 7', 7" overstiger

normalt ikke 50% af skaftets tvaerdimension D.

En hensigtsmaessig fremgangsmade til fremstilling af sgmmet

beskrevet ovenfor beskrives nu under henvisning til fig. 3-5.

Ved fremstilling af sgmmet begyndes med en i tversnit cirku-

ler sgmemnetrdd, der fgres (trzkkes) gennem et trykvalse-
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vark indbefattende to valsetrioer VTII og VTII, der i to trin
gennemfgrer den ¢gnskede koldvalsning af sgmemnetraden til

en ferdig profileret s¢gmtrad, hvorfra de individuelle sg¢gm

.s& kan ferdigggres ved stukning af sgmhovedet og tilspids-

ning og afske@ring til den gnskede sgmskaftlengde.

Fig. 3 viser, hvorledes sgmtrddemnet 10, der har et cirku-
lart tversnit, trzkkes gennem den f£¢rste valsetrio VTI,

der indbefatter tre profilvalser 11 af den i fig. 1 viste
art og arrangeret under vinkler pa 120° i forhold til hin-
anden. Disse valser har perifere kantparter 12, der, nar
set 1 tversnit, har en cirkuler krumning med en krumnings-
radius R. Profilvalserne 11 valser samtidigt tre med mellem-
rum placerede, forholdsvis flade eller grunde , i tvarsnit
konkavt buede styrerender 13 (se fig. 2, 2a og 3) i s¢gmtrad-
emnet, der derved f&r den i fig. 3 viste tvarsnitsform 10°'.
Ved at placere profilvalserne 11 med 120°'s mellemrum om
sgmtradens sideflade placeres styrerenden 13 symmetrisk i
forhold til s¢gmemnetradens langsgdende centerlinie (og der-
med ogsd i forhold til sgmskaftet).

Efter at s¢gmtrdden i det fgrste valsningstrin har féet sty-
rerender 13, fortsatter den ind i og gennem den anden valse-
trio VTII, der indbefatter tre fordybningsvalser 14 af den i
fig. 5 viste art og forskudt 120° i forhold til hinanden.
Fordybnihgsvalserne, der i dette tilfaldé har V-formede peri-
fere kantparter (se fig. 5), der danner en stump vinkel i

tversnit, g&r centralt i indgreb i styrerenderne 13 og frem-
bringer en fordybning af styrerenderne til dybe render 4

(se £fig. 2, 2a og 3).

Koldvalsning af de dybe render 4 fremkalder den virkning,

at skaftmaterialet strgmmer bade i sideretningen i forhold
til skaftet og i forhold til dettes langderetning, hvilket
tilVejebringer de ¢nskede forbedrede styrkekarakteristika

i sgmskaftet.
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Nar sgmtrédden har passeret det andet valsetrin (VTII), har
trdden tversnitsformen 10" vist i fig. 3, hvilket svarer

til den i fig. 2 og 2a viste.

Som det fremgar af tvarsnittet 10" i fig. 3 og tydeligere

(i stgrre médlestok) af fig. 2, 2a, er de fardige dybe ren-
der 4 karakteriseret ved, at de hver er begranset i side-
retningen af et par skranende plane sideflader 5, der
begge via individuelle kele 6 (der er skarpe eller har en
lille krumningsradius) er forbundet til den V-formede "brud-
te" bundflade 7', 7" af renden. De dybe render 4 er i side-
retningen adskilt ved &se 8, der har en konkav bue til tver-

snitsyderform 9.

Fig. 5a og 5b viser i delsnit to alternative udfgrelsesfor-
mer for de perifere kantparter 15' og 15" af fordybningsval-
serne 14' henholdsvis 14". Med en kantpart som vist ved 15°'
frembringes en bundflade, som angivet ved henvisningstallet
17 i fig. 2a. En kantpart 15" frembringer en bundflade, s&-

som angivet ved henvisningstallet 27 i fig. 2a.

Efter at den fardigt riflede sgmtrdd 10" har forladt det
andet valsetrin (VTII), gennemfgres sgmhovedstukning, til-
spidsning og adskillelse af de individuelle sgm pa kendt

made.

Med hensyn til de karakteristiske vinkler for sgmskaftets

tvarsnitsform kan det navnes, at vinklen a/2 mellem overfla-
derne 5 og planet A (se fig. 2 og 2a) passende kan vare 200,

hvilket betyder, at sidefladerne 5 danner en vinkel pa 40°
i forhold til hinanden. Denne sidstnavnte vinkel svarer til
vinkelen a p& fordybningsvalsen 14 (se fig. 5) og 14' (fig.
5a) og 14" (fig. 5b). Vinkelen 6 mellem bundfladehalvdelene
7' og 7" er hensigtsmassigt 1500, hvilket betyder, at vinke-

len Y vist i fig. 5 skal vare 15°.

Slutteligt m& det fremhaves, at sgmmets tilspidsning kan

ske péd forskellige méde, s& man alt efter ¢gnske fir en mere
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eller mindre pa tvers afhugget eller langstrakt s¢mspids{
Spidsen kan vare to-, tre-, fir- eller flersidet, eller al-
ternativt kan den vare konisk. Yderligere kan spidsen vare
symmetrisk eller asymmetrisk i forhold til skaftets langs-
géendé Centerlinie. Sgmhovedet kan ogsd vare symmetrisk el-
ler asymmetrisk i forhold til centerlinien, og sgmskaftet

kan udétyres med friktionsforggende mgnstre.

P a tfe ntkrav.

1. Fastgerelsesorgan af sem—- eller spigerarten med et lige,
langstrakt skaft (1), i hvis ene ende der findes et hoved (2),
og hvis anden modsatte ende er forsynet med en spids (3), og
hvop der i skaftets frembringerflade findes tre i sideretnin-
gen adskilte parallelle iangs med skaftet forlebende render
(4) med sideflader, der skrédner indad-nedad mod rendens midte,
og adskilt af mellemliggende langs med ékaftet forlebende &se
(8) med bueformet tvarsnitsyderform (9), K e nde t e g net
ved, at skaftet (1) bestar af koldbearbejdet materiale, og at
renderne (4) optager en del af skaftets frembringerflade, der
er af samme storrelsesorden som isenes (8) andel,.og at ren-
derne (4) i sideretningen bégranses af et par modstdende plane
sideflader (5}, der via hver éin kel (6) slutter sig til ren-
dens bundflade (27), 17, 7), hvilken kel er skarp eller har en
lillé'kelradius,rog hvor bundfladen er plan eller bestir af to
plane flader, der skriner indad-nedad mod rendens midte fra

sidefladerne (5).

2. Fdstgereléesorgan ifelge krdv 1, hvor renderne {(4) i tvar-

snit har en V-formet bundflade (7). k endeteg h e t ved,
at bundfladens fiade halvdele (7', 7") danner en stump vinkel
{6) med hinanden, hensigtsmessigt en vinkel p3 130-170° for-

trinsvis'ca. 150°.

3. Fastngelsesofgan ifolge et af kravene 1 og 2, k e n d'e -
tegne € ved, at vinkelen (a/2) mellem et imaginart plan

(a), der ihdeholder skaftets langsgdende centerlinie og bund-
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fladens centerlinie, og sidefladen (5), der slutter til bund-

fladen, er spids, hensigtsmassig ca. 10-30°, fortrinsvis ca.

20°.

4. Fastgeorelsesorgan ifelge et af kravene 1-3, k e n d e -
t egnet ved, at rendernes (4) sterste dybde (h) er 10-

30%, isar 20%, af skaftets tvaersnitsdimension (D).

5. Fastgosrelsesorgan ifelge et af kravene 1-4, k e n d e -
tegnet ved, at rendens bundflade (7; 17: 27) har en
bredde (T), der er mindre end eller lig med 50% af skaftets

diameter (D).

6. Fremgangsméde til at fremstille et fastgerelsesorgan ifelge
krav 1, hvor skaftet fremstilles gdende ud fra en sgmemnetrad
(10) med cirkulert tversnit, k e n d e t e g ne t ved, at
den onskede tversnitsform for skaftet opnas i to adskilte
koldvalsningstrin, hvorved der i det forste trin simultant
valses tre med mellemrum anbragte forholdsvis flade styreren-
der (13), der er konkave og bueformede.i tvarsnit. i sememne-
traden i langsgédende retning i forhold til denne ved symme-
trisk placerede steder p& tridens ydre sideflade (VTI), og
hvortil der i det andet trin valses fordybede render i somem-
netrdden udgdende fra styrerenderne (13) ved at pafere fordyb-
ningsvalser {(14"; 14', 14) i disses center til at opnd en for-
dybning af styrerenderne til dybe render (4} (VTII), siledes
at skaftmaterialet under valsningen flyder bAde i sideretnin-
gen og langsgdende i skaftet, og hvor der benyttes fordyb-
ningsvalser (14", 14', 14) med et sidant profil, at hver af de
ferdige dybe render i sideretningen er begraznset af to modsté-
ende sideflader (5), som begge via individuelle kele (6) star
i forbindelse med rendebundfladen (27; 17; 7), der er plane
eller bestar af to plane flader, som skraner indad og nedad
fra siderne hen imod rendens midte, hvorhos de fardige dybe
render er adskilt ved &se (8) med konveks buet tversnitsyder-
form (9), og at det sdledes fuldstandigt profilerede skaft ved
koldstukning udstyres med et hoved (2) ved den ene ende og

tilspidses (3) i den onskede afstand fra hovedet og afskares,.
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7. Fremgangsmide ifelge krav 6, K e nde t e gnet ved, at
de to koldvalsningstrin gennemfores efter hinanden ved to ad-
skilte steder (VTI og VTII) langs en lige part af somemnetrs-
den, der feres (trazkkes) gennem trinnene, hvorved styrerender-
ne (13) valses i somtrdden i det forste trin ved hjzlp af en
ferste profilvalsetrio (VTI), hvis valser {(11) gdr i indgreb
med sememnetriden ved dens perifere kantparter (12), og hvor"
de dybe render (4) valses i somtriden i det andet trin ved
hjelp af en anden profilvalsetrio {(VTII), hvis fordybningsval-
ser (14": 14'; 14) g&r i indgreb med styrerenderne (13) cen-

tralt i forhold til disse ved hj®lp af i tversnit lige eller
konvekst krummede perifere kantpartier (15"; 15'; 15) pa for-

dybningsvalserne (14"; 14'; 14).

8. Fremgangsmade ifglge krav 7, Kk e n d e t e gnet ved, at
de tre valser {11; 14; 14'; 14") i hvert koldvalsningstrin
roteres om aksler, der ligger i et plan vinkelret pa den lige
somemnetrad ved det pigzldende trin, og at omdrejningsakslerne
er arrangeret pd en cirkel og med et buemellemrum pa 120° i

det navnte plan.

Fremdragne publikationer:

FR patent nr. 877872 (F 16 B 15/02)
US patent nr. 2821727 (10-46).
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