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Opfindelsen angdr et antieksplosivt udfyldningsorgan til anvendelse
som antieksplosiv udfyldning i beholdere for brandstoffer og andre
eksplosive vesker samt fremgangsmide til dettes fremstilling.

Britisk patentskrift nr. 1.131.687 beskriver antieksplosive udfyld-
ningsorganer udformet af lag af metalnet, sammensat af indbyrdes for-
bundne metalbédnd, der forlegber ude af plan med netverkets plan. S&dan-
ne netverk kan fremstilles efter strazkmetalmetoden ved anvendelse af
strekmetalmaskiner af den frem-— og tilbagegiende type eller af den ro-
terende type. Begge typer maskiner kan fremstille strskmetal, som har
rhombeformede maskedbninger og er sammensat af indbyrdes forbundne
maskeband, der er skrd i forhold til metalnettets hovedplan.



148410

Imidlertid er udfyldningsorgener, udformet af flere lag strazkmetal,
ofte af urimelig stor rumvegt, issr ndr viklede baller ifslge en gko-
nomisk fremstillingsmetode udformes ved vikling af strzkmetal af alu-
miniumfolie med maske- og binddimensioner, som angivet i det ovenfor
nezvnte britiske patentskrift, hvorved de opndede baller har en typisk
rumvegt noget over verdien 52,4 kg pr. m3, som anbefalet i det bri-
tiske paténtskrift; Det er enskelizt, at rumvegten holdes lavest mu-
ligt for at formindske den ekstra vagt som felge af det antieksplosive

udfyldningsorgamn.

Endvidere har udfyldningsorganerne tilbgjelighed til at have en ukon-
trolleret variabel tsthed, fordi de er underkastet sammenpresning un-
der tryk, sgledes at den. endelige rumvegt har tilbgjelighed til at
variere som felge af tryk, der tilferes organet under fremstillingen
eller i den pifelgende behandling eller under anbringelsen og pla-
ceringen i beholderme.

Det har vist sig, at udfyldningsorganer, som har stabiliseret, redu-
ceret rumvegt, kan ophés ved at arrangere de pa hinanden fglgende lag
af strgkmetal pid en sddan mdde, at de skrd maskebdnd i hvert lag er
rettet modsat maskebindene i de tilstedende lag. Hvis tilsvarende lag
af strakmetal l®gges direkte oven p3 hinanden med kanterne af pd hin-
anden folgende lag ud for hinanden, sgger lagene at hvile t&t sammen
i en grad afhangig af dettil organerne tilferte tryk, ndr lagene er
arrangeret sddan, at maskebdndene i tilstesdende lag er rettet modsat,
gar de modsat skrénende maskebidnd mod hinanden pd en sédan mide, at
lagene er langere fra hinanden og giver et mere fjedrende, eftergi-
vende udfyldningsorgan med reduceret rumvegt, som ikke har tilbgje-

lighed til at blive permanent sammenpresset.

Endvidere har det vist sig, at ved processen med at sammensstte eller
‘stable strzkmetsllag sammen i et organ med flere lag kan de pd hinan-
den folgende lag blive 1idt forskudt for hinanden i samme retning som
- fglge af den ovenfor nzvnte anbringelse med det resultat, at det far-
dige udfyldningsorgan har skrid emdeflader. Hvor strekmetal f.eks. vik-
les op i lsmgderetningen for at udforme en viklet balle, bliver de

p4d hinanden fglgende vindinger forskudt pd tvers i retning af vikle-
aksen, si&ledes at den viklede balle har en konisk fremspringende flade
i den ene ende og en konisk fordybning i den anden.
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De szdvanlige bramdselsbeholdere har almindeligvis flade vaegge 1 det
mindste foroven og i bunden,og for at give tilfredsstillende anti-
eksplosionsbeskyttelse er det ngdvendigt,at udfyldningsorganet skal
udfylde i det vesentlige fuldstendigt det indre af beholderen uden

at efterlade tomme hulrum, i hvilke der kan opstéd en eksplosion.
Det er derfor klart, at udfyldningsorganer med koniske eller pé& anden
méde skrd ender ikke tilfredsstillende kan anvendes direkte som ud-
fyldning for beholderne uden manglende tilpasning som fglge af for-
skellen mellem profilet af udfyldningsorganet og det indre af behol-
deren, hvorved der efterlades ubeskyttede hulrum mellem beholdervag-

gene og udfyldningsorganet.

Ifglge den foreliggende opfindelse tilvejebringes der et udfyldnings-
organ sammensat af flere lag strzkmetal med maskebandene skra i for-
hold tililagenes plan, hvilket udfyldningsorgan er ejendommeligt ved,
at maskebdndene i hvert lag er modsat skrénende i forhold til maske-

bandene i de tilstedende lag.

Opfindelsen anviser ogsd en fremgangsméde til fremstilling af et ud-
fyldningsorgan sammensat af flere lag strzkmetal, der er ejendommelig
ved, at p4d hinanden fglgende lag anbringes pd en sddan mide, at maske-
béndene i hvert lag er modsat skranende maskebandene i de tilstedende

lag.

Hvor udfyldningsorgsnet udformes som en viklet balle med opvikling af
en kontinuert langde strzkmetal,kan den onskede anbringelse af lagene
opnds ved under tilferselen af strzkmetal at lzgge en ekstra langde

af strekmetal fra en ekstra forsyning, idet strzkmetallet i den ekstra
langde har sine maskebdnd modsat skrénende i forhold til maskebéndene

i hovedlsngden.

Den ekstra lsmngde kan fias fra en tidligere viklet rulle strskmetal,
som derefter vendes for tilfersel fra rullen ovenpd hovedtilferselen

af strekmetal.

Den gnskede orientering af maskebédndene kan s& ogsd opnds ved harmoni-
kafoldning af en langde strzkmetal langs foldelinier, der strakker sig
parallelt med den retning, i hvilken maskebidndene er skrd, d.v.s. pé
tvers af lengden, hvis strzkmetallet kommer fra en roterende maskine,
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~eller p3 langs af lengden, hvis strzkmetallet tilfsres fra en frem-
og tilbagegiende maskine. Et lignende resultat kan opnés ved at skere
strekmetallet i ensartede stykker og dreje hvert andet stykke i dets
eget plan, sdledes at der gives maskebdndene den enskede orientering,
for stykkerne lszgges oven pd hinanden til dannelse af et organ med
flere lag. '

Opfindelsen forklares nermere i det fglgende under henvisning til

tegningen, hvor

fig. 1 viser en fremgangsmide ifglge opfindelsen il udformmning af
strekmetal t11 en viklet balle,

fig. 2 et tversnit efter linien IT-II i fig. 1,

fig. 3 fremgangsméden med harmonikafoldning,

fig. 4 fremgangsmiden med stabling af ens stykker og

fig. 5 en brsndselsbeholder med en antieksplosiv udfyldning.

Fig. 1 viser en kontinuert lmngde 10 af strszkmetal tilfert fra en ro-
terende maskine . som den,der er beskrevet i ovennsvnte britiske pa-

tentskrift. Metallangden 10 vikles til en viklet balle 11 pd en spin-
del 12. Som det fremgér af fig. 2,er metallangden 10 opbygget af ind-
byrdes forbundne metalbind 13, som er parallelle med hinanden og skri

pa tvers af metallengdeﬁ 10.

En sekunder lsngde 14 af tilsvarende strzkmetal er bladet sammen med
laengden 10 under opbygningen pa spindelen 12. Den sekundazre langde
14 tilferes fra en forud viklet, ekstra forsyningsrulle 15, der er
roterende understgttet oven over hovedlsngden 10. Som det ses af fig.
2, er maskerne i den sekundsre lmngde 14 orienteret sddan, at deres
maskebénd 16 er skrd modsat maskebdndene 13 i hovedlangden 10.

Derfor er i den fmrdige balle 11 masketrddene i tilstedende lag mod-
sat skrd, som vist i fig. 2, hvor der med stiplede linier er vist
orienteringen af maskebindene 17, der dammner dea n®ste vinding af ho-
vedlaengden 10 pa ballen. '

Den ekstra forsyningsrulle 15 kan vere forud viklet fra hovedlangden
10 fra strezkmaskinen, idet den opndede rulle derefter vendes, sidledes
at den, nir den sekundsre lange 14 vikles af, vil afgives med sine
maskebdnd 16 modsat skrinende til dem i hovedlasngden.
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Alternativt kan der anvendes to separate roterende strzkmaskiner,
idet den ene afgiver hovedlangden 10 og den anden den sekundzre lang-
de 14, hvor strzkarmene pd den ene maskine er modsat skrs sammenlig-
net med den anden maskine, sdledes at der tilvejebringes masker med

gensidig modsat skrdnende maskeband.

Som vist i fig. 1 kan de overlejrede metallangder 10 og 14 opskazres pd
langs, for de vikles op, ved hjzlp af gvre og nedre sat af samvirken-
de, modsat roterende skzreblade 18, siledes at der tilvejebringes op-
rullede segmenter 1la af kortere lamgde for at passe i de indre dimen-
sioner af den beholder, i hvilken segmenterne skal passe som anti-

eksplosiv udfyldning.

Hvis mellemlzgget af den sekundzre langde 14 i1 modsaztning +il opfin-
delsen udelades, og pd hinanden felgende viklinger af hovedlasngden

10 lzgges direkte oven pd hinanden, vil lagene af strzkmetal soge at
blive lejret twt sammen med fladerme af maskebdndene i t®t berering.
Dette forer til en steorre rumvegt for det ferdige udfyldningsorgan.
Selv om p& hinanden fglgende lag lagges med deres kanter oprindeligt
ud for hinanden, bliver lagene desuden forskudt psd tvers oven over
hinanden som felge af stablingen  af de skrd masker, hvilket resul-
terer i,at den viklede balle har en konisk udragende flade i den ene
ende og en konisk fordybning i den anden. Som det kan ses af fig. 2,
forgger indlsgningen af den sekundare laengde 14 den effektive afstand
mellem lagene af strazkmetal,og lagene har ikke tilbgjelighed til at
g4 ind i hinanden. Ved anvendelse af den ovenfor beskrevne fremgangs-
médde opnds der en viklet balle med en rumvegt pd omkring 2/3 af den,
der opnés, hvis mellemlzgget udelades.

Fig. 3 viser harmonikafoldning af en kontinuert lsngde 19 af strek-
metal med sine maskebdnd skrd pd tvaers af lsngderetningen svarende

i1 den ovenfor beskrevne strzkmetallangde 10. Lengden 19 foldes langs
ensartet fordelte foldelinier 20 p& tvers for at danne et organ 21 med
flere lag og rektangulert tversnit. De skiftende lag i orgamet 21 er
vendt i forhold til hinanden som felge af harmonikafoldningen, hvorved
maskebdndene i hvert lag er modsat skrémende i forhol til maskebdndene

i de tilstedende lag.

En yderligere fremgangsmide er vist i fig. 4, hvor en bane af strak-
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‘metal 22, atter med sine maskebsnd skrd pd tvars af lamgderetningen
svarende til den ovenfor i forbindelse med fig. 1 beskrevne lsngde

10, udskares i ensartede langder langs tverglende skarelinier 23, og de
sdledes opndede rektangulere stykker stables oven pd hinanden for at
danne et rektangulsrt organ 24. Hvert andet stykke drejes omkring,
s&ledes at dets maskebind skriner modsat i forhold til maskebindene

pd det foregiende stykke i orgamet 24. For at opnd den enskede orien-
tering af maskebidndene vendes hvert andet stykke 1800, enten ved at
dreje dem omkring tvaraksen 25, som vist ved pilen 26, eller ved at
dreje dem i deres eget plan omkring deres midternormal 27, som vist

ved pilen 28.

Beskrivelsen ovenfor angir strakmetal, hvor maskebéndene er skrs

pé tvers af strekmetallets lengde. Ved anvendelse af strakmetal, 1
hvilket maskebdndene er skrd pd langs af lmngden, siléedes som de op-
nis fra en frem~ og tilbagegiende strszkmaskine, kan der opnéds organer
med flere lag og med maskebindene i tilstedende lag modsat skrinende
ved at anvende passende orientering af pd hinanden fglgende lag.

Den overlejrende fremgangsmide, der er beskrevet under henvisning il
fig. 1 og 2, kan anvendes, eller fremgangsmidden med udskzring i styk-
ker og drejning af hvert andet stykke 180° i deres eget plan,som beskre-
vet ovenfor under henvisning til pilen 28 i fig. 4. Harmonikafoldning,
som vist i fig. 3, kan imidlertid ikke anvendes,og heller ikke frem-
gangsméden med at dreje hvert andet stykke omkring deres tvergdende
akse, som antydet ved pilen 26 i fig. 4, eftersom disse fremgangs-
midder far de skréd maskeband i tilstesdende lag til at g2 parallelt med
hinanden. Med strzkmetal af passende bredde kan der opnds et organ

med de gnskede modsat skrénende maskebdnd ved at.udskzre banen pd tvers
og derefter harmonikafolde de afskédrme stykker langs foldelinier, der
strakker sig pad langs af den oprindelige langde.

Der kan ogsd anvendes en fremgangsmade svarende til den, der er beskre-
vet under henvisning til fig. 4, men ved drejning af hvert andet styk-
ke gennem 180° omkring akser, der strzkker sig péd langs af banens lang-

deretning.

Ved at anbringe lagene af strakmetal ps en siden made, at maskebgndene
i tilstedende lag er modsat skranende, vil bergringen mellem de modsat
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skrénende maskebénd stabilisere udfyldningsorganet mod sideverts
glidning af lagene, hvilket ville fore til deformering af udfyldnings-
organet enten under fremstillingsprocessen eller efter denne. Denne
indbyrdes bergring forhindrer ogsd lagene i at g& for tet sammen og
tjener til at placere materialet i de tilstedende lag i yderligere
afstand. Den gennemgéende tzthed reduceres siledes sammenlignet med
vdfyldningsorganer, i hvilke alle maskebidnd er skrd og parallelle med
hinanden, og dette kan give en betydelig reduktion i vaegten af dette
materiale, som er negdvendigt til at fylde en beholder af et givet vo-

1umen.

Udfyldningsorganet, som opnds, kan anvendes direkte til udfyldning af
det indre af beholdere for brandbare eller eksplosive vasker eller
kan tilpasses til en sterrelse og form for at udfylde det indre af

beholderne.

Det viklede segment 1la i fig. 1 kan f.eks. anvendes direkte som ud-
fyldning for almindelige, cylindriske benzindunke.

Fig. 5 viser en benzindunk af metal 29 i form af en cylindrisk behol-
der med en hzldedbning udstyret med en h®ldetud 31. Det indre af dun-
ken er fyldt med et opviklet segment 1la af strzkmetal. Ved fremstil-
lingen af dunken indsazttes segmentet 1lla i dunken, for liget 32, som

lukker beholderen foroven, passttes.

PATENTEKRAYV

1. Antieksplosivt udfyldningsorgan bestéende af flere lag strak-
metal, k ende tegnet ved, at maskebdndene (16) i hvert lag
er modsat skridnende i forhold til maskebidndene (13) i de tilstgdende

lag.

2. vdfyldningsorgan ifglge krav 1, k end e tegne t ved,
at det omfatter to mod hinanden liggende lag strezkmetal (10,14), der
er rullet til en cylindrisk balle (11).

3. Udfyldningsorgan ifglge krav 1, kende tegne t ved,
at det omfatter strazkmetalstykker af ensartet form, der er stablet
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oven p& hinanden med maskebdndene i hvert stykke anbragt i en be~
stemt orientering i forhold til maskeb8ndene i de tilstgdende

stykker.

4, Fremgangsmdde til fremstilling af udfyldningsorganer ifglge
krav 1, kendetegnet ved, at pd hinanden fglgende lag
strazkmetal anbringes p& en s&dan mdde, at maskeb&ndene (16) i hvert
lag skraner modsat maskebdndene (13) i de tilstgdende lag.

5. Fremgangsmide ifglge krav 4, k ende tegnet ved,
at en langde strakmetal (10) rulles til en balle (11), idet der fgr
rulningen p& denne langde anbringes en sekundar langde af strak-
metal (14) med dens maskeband skrdnende modsat maskebandene i den

fgrstnavnte langde.

6. Fremgangsmadde ifglge krav 4, k end e tegnet ved,
at en kontinuert lengde af strzkmetal skares i sektioner og stab-
les oven p& hinanden, idet hver anden sektion drejes 180° i deres

eget plan.

7. Fremgangsmade ifglge ethvert af kravene 4-6, k e n deteg~
n et ved, at der anvendes strzkmetal fra en frem- og tilbagegaende

strakmaskine.

8. Fremgangsmide ifglge ethvert af kravene 4-6, k en d e -
t egnet ved, at der anvendes strazkmetal fra en roterende strak-

maskine.

9. Fremgangsmide ifglge krav 8, k endetegnet ved,
at en kontinuert langde af strazkmetal harmonikafoldes omkring tvar-

gdende foldelinier.

10. Fremgangsmade ifglge krav 8, og hvor en kontinuert lengde
strazkmetal skares i sektioner og stables oven pa hinanden, k e n-
detegnet ved, at hver anden sektion drejes om en tvargden-—

de akse fgr stablingen.
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