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(57) Sammendrag:

Maskine til transformering af zig-zag-trdd til en spal-
tet rerform indrettet til anvendelse som et sammenbin-
dingselement omfatter organer til fremfedning af en
strimmel af zig-zag-trdd i lengderetningen, organer til
arretering af fpdningen af hvert fremspring pd tridd-
strimlen, idet et sddant ndr formningsoperationen, samt
omfatter organer til fastspanding af hvert fremspring
ved stationen og ligeledes organer ved stationen til
formning af hvert fastspandt fremspring. Fcrmningsor-
ganet omfatter to eller formningsvarktgjer monteret pd
valserne, som er drevet ved hjalp af drivaksler, hvor i
det mindste en Qalse er vinkeljusterbar i forhold til
sin drivaksel. Dette tillader operaticnen af formnings-
verktpjerne at vare synkroniseret sdledes, at der opnds
en symmetrisk formning af zig~zag-trdden. Fpdeorganet er
roterbart, og der er tilvejebragt organer, hvorved fpod-
ningen af hvert fremspring arreteres for i det mindste
hver | af hver omdrejning for rotationsfedeorganet.
Formningen af zig-zag-strimlen er lettet og forbedret,
da strimlen fastholdes stationart i en forholdsvis lang

tidsperiode. fortsattes
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opfindelsen angdr et apparat til omdannelse af et =zig-
zag-formet metaltridemne til et opslidset, rerformet hol-

deelement for perforerede ark.

Ved en kendt fremgangsmdde til sammenbinding af perfore-
rede ark anvendes sammenbindingselementer, som bestdr af
trddstykker, der er bejede, sdledes at de danner buede
gafler, hvorpd arkene kan stikkes. Elementet tilveje-
bringes samtidigt med indstikningsoperationen i form af
et rer, som har en langsgdende slids i sin vag, og slut-
trinnet i sammenbindingsoperationen er at lukke slidsen
ved at bringe de lukkede ender af gaflerne ind i de dbne

ender.

S&danne elementer er almindeligvis fremstillet ved forst
at konvertere en tr8dlengde i s8kaldt zig-zag-form, her-
efter angivet som en strimmel af zig-zag-formet trdd af
kendt art, hvori tr&den indtager formen af en flad kam
med vilkdrlig langde, hvis fremspring er lukkede ved
deres spidser og &bne ved deres basis eller rod, og som
er forbundne med deres naboelementer ved sidestillede
lengder af trdd, der danner kammens skaft eller ryg sdle-
des, at fremspringenes hzldning modsvarer hazldningen for
perforationerne i arkene, der skal sammenbindes. En
langde af sd8dant fladt zig-zag-materiale bringes herefter
i den opslidsede rerform ved passende bejning af frem-

springene.

Omdannelsen af en strimmel af =zig-zag-formet trd&d af
ovennavnte type til den opslidsede rerform kan udferes pd
forskellig mdde. Et kendt apparat har organer til langs-
gdende tilfersel af strimmmelen, organer til standsning
af tilferslen af hvert fremspring, ndr det ndr frem til
en formningsstation, organer til fastspanding af en del

af hvert fremspring ved navnte station, samt organer ved
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stationen til at give hvert fastspandte fremspring den
enskede form.I sddanne apparater udferes formningen ofte
ved klemning af fremspringene pd en strimmel af zig-zag-
formet trdd p& en ambolt, hvis bredde er sdledes valgt,
at fremspringenes redder og spidser ikke er understottet.
Hamre p& formningsstationen rammer herefter fremspringe-
nes udragende partier og giver dem den til amboltens form
svarende form. Disse hamre er almindeligvis monterede pé&
rotorer, hvis akser er fikseret i forhold til rotoren
sdledes, at afstanden imellem ambolten og hamrene kan

varieres.

Det er vigtigt, at begge udragende partier af fremsprin-
gene rammes samtidigt for at opnd en symmetrisk bejning.
P& grund af fremstillingsfejl er dette dog ofte ikke
tilfeldet, og det er meget vanskeligt at opnd en synkro-

nisering ved justering af hver hammer separat.

Den foreliggende opfindelse har til formdl at afhjalpe
den n®vnte ulempe ved et apparat af den i krav 1l's in-
dledning angivne art. Dette opnds ved det i krav 1's ken-

detegnende del angivne.

Ved apparater af den f.eks. fra GB-A-1 251 807 kendte
type, der danner basis for krav 1’s indledning og har ro-
terende tilferselsorganer, holdes fremspringene statio-
nert i forholdsvis kort tid. Det har imidlertid vist sigq,
at fremspringenes stilling og formning forbedres vasen-
tligt, sdfremt fremspringene kan holdes stationart under
en storre del af hver omdrejning af tilferselsorganerne.
I sd& tilfazlde kan fremspringene ogs& fastspandes langt

mere nejagtigt.

Krav 3 kendetegner en enkel og anvendelig midde at justere

forholdet mellem de pd rullerne monterede formevarktejer
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til at sikre symmetrisk formning af strimmelen af zig-

zag-tréd.

Ved udferelsesformen ifelge krav 4 er formevarktejerne
indrettet til at ramme fremspringenes udragende partier
pd begge sider af fremspringenes fastklemte parti, hvor-
ved de udragende partier formes svarende til en af ambol-
ten bestemt form. Ved tilpasning af i det mindste én
rulles vinkelstilling i forhold til drivakselen kan for-
meoperationernes timing synkroniseres pd8 en sddan méde,
at begge fremspringenes endepartier rammes samtidigt.
Rullerne er fortrinsvis forbundet med drivakslerne via en
drivkile. Hver kiles position kan justeres i forhold til

den pdgzldende aksel.

Ved det i krav 8 angivne forhindres synkroniseringsfejl

under rullernes ferste montering.

I ambolten er hensigtsmessigt anbragt en keleindretning
til keling af rullerne, sd at apparatet kan arbejde med

maksimal formehastighed, uden at opvarmes for starkt.

Ambolten er med fordel opspaltet, og dens position i ver-
tikal retning kan tilpasses ved hjzlp af mellem amboltens
to dele anbragte kiler. Kilerne kan indferes i ambolt-
spalten eller udtages af denne manuelt eller mekanisk til
leftning eller sankning af ambolten. Apparatet kan s&le-
des justeres, medens det er i drift, s8 at produktionen
ikke skal standses til @ndring af fastklemmeorganernes

position.

Opfindelsen vil i det folgende blive narmere forklaret,

idet der henvises til tegningen, hvor
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fig. 1 viser en strimmel af zig-zag-trdd til anvendelse i

et apparat til formgivning af sammenbindingselementer,

fig. 2 viser en langde af et spaltet ror, der er udformet

af den i fig. 1 illustrerede tréd,

fig. 3 viser et delvist snitbillede af et apparat til

formning af sammenbindingselementer ifelge opfindelsen,

fig. 4 viser et snitbillede, taget langs linien IV-IV i

fig. 3,

fig. 5 viser et delvist snitbillede, taget langs linien
v-v i fig. 4,

fig. 6 og 6a viser, henholdsvis set fra enden og fra si-

den, en rulle i apparatet,

fig. 7 og 7a viser, henholdsvis set bagfra og set fra si-

den, en anden rulle til apparatet,

fig. 8-10 er snitbilleder, taget langs linierne VII-VII
til X-X i fig. 6a-7a, der viser trinnene til omdannelse

af zig-zag-strimlen til den opslidsede rerform,

fig. 11 er et snitbillede, taget langs linien XI-XI i
fig. 4,

fig. 12 er et billede svarende til fig. 8-11, og viser

luftkelingen af rullerne,

fig. 13 viser et delvist snitbillede af forbindelsen

mellem rullerne og rotationsdrevet, og
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fig. 14 viser et snitbillede, taget langs linien XIV-XIV
i fig. 13.

Den i fig. 1 viste strimmel 10 har form som en kam med
fremspring 12, der er lukkede ved deres spidser 14 og
dbne ved deres rodder 16, hvor de er forbundne i en
trddlezngde 18. I en brugstilstand, illustreret i fig. 2,
er fremspringene 12 krummet p& en sddan mdde, at perfore-
rede ark eller plader kan stikkes pd disse. Ved udferelse
af denne operation kompletteres sammenbindingen ved, at
fremspringenes spidser 14 indferes i redderne eller de
dbne ender 16, hvilken operation effektueres via et ind-
hak p& enten den konvekse eller konkave flade af den part
20 p4 fremspringet, som er beliggende midt imellem dets

spids og rod.

I fig. 3 og de folgende figurer er apparatet forsynet med
et tilferselsbord 22, hvorpd zig-zag-strimlen 10 frem-
feres i sin langderetning. Her steder strimlen pd et par
trinvalser 24 og 26, som er udeladt fra fig. 4 af over-

skuelighedshensyn, men hvis positioner er vist.

Den trindelte rulle 24 er vist i detaljer i fig. 6 og 6a
og har en skrueformet rille, hvis stigning modsvarer
fremspringets pd zig-zag-strimlen 10. Rillens bredde er
lidt storre end dimensionen P i fig. 1. Den i fig. 7 og
7a viste rulle 26 har en lignende rille med samme
stigning, men med modsat skrueretning, og bredden af ril-
len er lidt sterre end bredden af fremspringenes 12 spid-
ser 14 pd& zig-zag-strimlen 10. Rotation af rullerne i
modsatte retninger med strimlen i indgreb i deres riller
resulterer i en langsgdende bevagelse af strimlen hen
over bordet 22. Rullerne 24 og 26 er drevet af et hove-
drulledrev ved hjzlp af drivaksler 28 og 30 samt en
rulledrivudveksling 32.
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Man har fundet, at rillerne med de beskrevne bredder re-
sulterer i en reduceret friktion og varmeophobning. 1I
kendte apparater, hvor rullernes bredde 24 er lig med di-
mensionen P, og bredden af rullen 26 modsvarer bredden af
spidsen pd fremspringet 14, frembringes derbmeget varme
ved hastigheder p& 1000 omdr/min, hvilket bevirker, at
formningsorganerne klemmer sig fast og frembringer usta-
bilitet i de fremstillede sammenbindingselementers dimen-
sioner. Ved udvidelse af rullernes riller kan der opnés
storre operationshastighed uden fare for overopvarmning.
Fortrinsvis kan dybden af rillerne, dimensionen X p8 fig.
6a og 7a, desuden afpasses sdledes, at friktionen og var-

meophobningen reduceres yderligere.

Bordet 22 har en forlzngelse 34 mellem rullerne 24 og 26,
og hvis top er udformet sdledes, at ndr en tand eller et
fremspring pd zig-zag-strimlen passerer hen pd8 forlangel-
sen 34 pd bordet 22, vil dets ender rage ud fra for-
lengelsens kanter og ligge i rullernes riller. Der findes
et styr langs tilferselsbordet til at bringe strimlen til

at flugte nejagtigt, for den ndr rullerne.

Fig. 6, 6a, 7 og 7a viser for hver vinding af rillen, at
en sektor S, som udger omkring en % cirkel, er lige, dvs.
ligger i et plan vinkelret pd cylinderens langdeakse. N&r
zig-zag-strimlen er i indgreb i denne part af rillerne,
standses dens fremfersel langs bordet 22. Det er pd dette
tidspunkt, at formningen af et fremspring effektueres. En
hammer 36 er monteret i delen S i en vinding af rillerne.
Hammeren rammer enderne af hvert fremspring og bibringer
dem en bejning i en form bestemt ved fedebordets 22 for-
lengelse 34, der virker som en ambolt. I yderligere vin-
dinger findes der en anden hammer 38 i en sterre radial
afstand fra rullens l®zngdeakse, hvilken rulle ved fortsat

rotation bevirker, at en delvist bejet zig-zag-strimmel
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bejes yderligere og bringes i en i fig. 10 vist position.
Den endelige rerform opnds ved hjalp af en tredje hammer
40 (fig. 10).

For at forebygge overophedning, nér apparatet arbejder
med stor hastighed, luftkeles rullerne. Luftforsyning-
spassager 41 ferer igennem en blok 42 under ambolten 34
(se fig. 12). Huller 43 langs blokken 42 bevirker, at
luftstrgmme rettes mod begge rullerne 24 og 26. Hullerne
43 er s8ledes positionerede, at luftstremme blaser langs
de dele af rillerne i rullerne 24 og 36, som befinder sig
ved siden af ambolten 34. Nar hamrene herefter rammer
spidserne og fremspringene pd strimlen og derfor er be-
liggende ved siden af ambolten, keles de af luftstrem-
mene. Dette tillader formningsoperationens hastighed at
vere hgj uden risiko for, at strimlen bliver overopvar-

met, og for at dens endelige form forringes.

For at opnd en symmetrisk bejning af fremspringene skal
hamrene 36, 38 eller 40 ramme begge ender samtidigt. P&
grund af fremstillingstolerancer opnds der dog ofte ikke
et korrekt forhold mellem hamrene og ambolten, nar
formningsorganet samles. Rullerne 24 og 26 er derfor hver
forsynet med en justerbar forbindelsesdel til de respek-
tive drivaksler 28 og 30. Som vist i fig. 13 og 14 har
hver drivaksel 28 og 30 et hovedsageligt cirkulart hul,
hvori rullens drivkile 44 er beliggende. To parallelle
skruehuller i drivakslen 28 og 38 er beliggende p& hver
sin side af det cirkulere hul og optager hver sin
tapskrue 45, som holder den pdgzldende drivkile 44 pé
plads. Rullerne 24 og 26’'s position i forhold til drivak-
slerne 28 og 30 justeres ved hjzlp af en sammenspaznd-
ingsskrue 46 i et hul gennem drivakslen 28 og 30 vinkel-
ret pd tapskruernes huller. Rotation af sammenspandings-

skruen til bevagelse ind i eller ud af akslen bevirker,
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at rullerne 24 og 26's vinkelposition i forhold til aks-

len 28 og 30 &ndres.

Drivkilen har en mikrometrisk skala 47, og pd& skruen 46
findes en indikator for skalaen. Dette bevirker en meget
nejagtig justering af rullerne i forhold til akslerne i
sammenligning med den prev- og- juster-metode, der an-
vendes ved de kendte apparater. Desuden kan justeringen
udferes med rullerne i position i apparatet blot ved
drejning af sammenspandingsskruen. Ved de kendte appa-
rater skal rullerne fjernes fra apparatet for at kunne

justeres i forhold til drivakslerne.

Forbindelsen mellem drivkilerne omfatter et han-
l3seelement p& drivkilen, som griber ind i rullernes not-
gange 48 (se fig. 6 og 7). Over deres fulde langde for-
skudte kiler 49 forhindrer en 180° fejl imellem rullerne

under apparatets opstilling.

I hver rullerille er udformet en platform eller kamflade
50 i en s&dan stilling, at denne ligger an mod den yder-
ligst beliggende part af hvert fremspring, umiddelbart
for det fastklemmes. Platformene er justeret efter tré-
dens nepjagtige tykkelse pd det respektive trin, s& strim-
len positioneres midt p& ambolten 34. Justering af rulle-
positionen ved hjalp af drivkilerne 46 til sikring af, at
hamrene rammer samtidigt, sikrer desuden, at platformene

50 bliver virksomme samtidigt.

Fremspringenes centralt beliggende partier fastklemmes
ved hjzlp af en trykplade 52, medens enderne rammes af
hamrene, sd at strimlen gribes mellem hamrene og ambolten
34, ndr zig-zag-strimlens bevagelse langs bordet stand-
ses. Fig. 4 viser en foretrukken udferelsesform for or-

ganer til aktivering af fastklemningen, og omfattende to



10

15

20

25

30

DK 171458 B1

dobbelte knastflader 54, som virker direkte pd to fel-
georganer 56, der er forbundne med trykpladen 52. Aktiv-
eringsorganerne er beskrevet mere detaljeret i den samti-
digt indleverede GB-patent-ansegning nr. 8712149. Knas-
terne 54 er monteret pd en knastaksel 58, der er drevet
af hovedrulledrevet ved hjelp af en frilebsindretning 60,
som forbinder udvekslingen 32 med en knastakseludveksling
62. Knasterne bevirker, at felgeorganerne, og dermed
trykpladen, som er forbundet dermed, bevages nedad. Fel-
georganerne og trykpladen loftes, efter at knasterne er
beveget forbi ved hjzlp af en fjeder 63. B&de knastin-
dretningen og udvekslingen, som driver rullerne er for-
trinsvis helt indesluttet og forsynet med et smerende
bad, der er i forbindelse med et oliereservoir 64 til

smgring og varmebortledning.

Trykpladen 52 har et fremspring 66 (fig. 1l1), der tjener
til at bringe den ovennazvnte fortanding ind i fremsprin-
genes konvekse side pd det sidste formningstrin. En am-
boltforlangelse 68 har en fordybning, som modsvarer frem-
springene 66. En udsparing 70 i hver valse tjener til
positionering af fremspringene midt p& amboltforlangel-
serne 68. Fortandingen kan formes pd fremspringenes kon-
kave side, idet man har fundet, at dette mere effektivt
styrer bejepunktet i den endelige sammenbindingsopera-
tion. Fortandingen kan yderligere formes ved skaring i
stedet for ved en formningsoperation og kan frembringes,

for zig-zag-trdden omdannes til den opslidsede rerform.

Bdde ambolten 34 og amboltforlangelsen 68 er delte og kan
loftes eller saznkes ved hjzlp af kiler 72 og 74. Kilerne
kan justeres manuelt eller drives af f. eks. en DC-servo-
motor 76 og 78. Dette ger, at apparatet kan justeres,
medens det arbejder, sd8 at driften ikke skal afbrydes og
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trykpladens position @ndres ved justering af felgeorgan-

erne 56, som det er tilfaldet ved de kendte apparater.

Et stjernehjul 80 er anbragt ved apparatets udgangsende
til fremfeoring af trdden ud af formningsorganet og til
styring og indstilling af hzldningen for sammenbindingse-

lementerne svarende til de kravede dimensioner.



10

15

20

25

30

35

DK 171458 B1

11

Patentkrav:

1. Apparat til omdannelse af en metaltrddstrimmel med
zig-zag-formede fremspring til en opslidset>rzrform til
anvendelse som samlende holdeelement for perforerede ark,
og indbefattende roterbare ruller med skruelinieformede
riller, der kommer i indgreb med fremspringenes spidser
og redder til tilfersel af den zig-zag-formede trddstrim-
mel i dennes langderetning og til momentan standsning af
hvert trddstrimmelfremsprings tilfersel, ndr det ndr frem
til en formestation, samt organer til fastklemning af
hvert fremspring pd denne station samt organer til
formning af hvert fastspandt fremspring, ke nde -
tegnet ved, at i det mindste en ottendedel af hver
vinding af de skrueformede riller er beliggende i et plan
vinkelret pd l®ngdeaksen og tjener til at standse de
enkelte fremsprings tilfeorsel for i det mindste en ot-
tendedel af hver af rullernes (24, 26) omdrejninger, nér

fremspringet (12) formes.

2. Apparat ifelge krav 1, kendetegnet ved, at i
det mindste en fjerdedel af hver af de skrueformede rill-
ers vindinger er beliggende i et plan vinkelret pd lang-
deaksen og tjener til at standse de enkelte fremsprings
tilfersel for i det mindste en fjerdedel af hver af rul-
lernes (24, 26) omdrejninger, ndr fremspringet (12) for-

mes.

3. Apparat ifelge krav 1 eller 2, kendetegnet
ved, at formeorganerne indbefatter to eller flere for-
mevarktejer (36, 38, 40), der er monteret p& ruller (24,
26), som er drevet af drivaksler, og af hvilke i det
mindste én rulles vinkelstilling i forhold til dens dri-

vaksel (28, 30) er justerbar.
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4. Apparat ifelge et vilkdrligt af kravene 1-3, ke n -
detegnet ved, at formeorganerne indbefatter en
ambolt (34), pd hvilken hvert fremspring (12) pd den zig-
zag-formede trddstrimmel (10) fastklemmes ved hjalp af
fastklemmeorganerne, og at ambolten (34) er dimensioneret
pd en sddan mdde, at fremspringets (12) rod (16) og spids
(14) rager ud fra ambolten (34).

5. Apparat ifelge krav 4, kendetegnet ved, at
ambolten (34) er opspaltet og indrettet til at kunne
loftes eller sankes uafhengigt af de roterbare ruller

(24, 26) og af formeorganerne.

6. Apparat ifelge et vilkdrligt af kravene 1-5, k e n -
detegnet ved, at formevarktejerne (36, 38, 40) er
beliggende i de roterbare rullers (24, 26) skrueformede

riller.

7. Apparat ifelge et vilkarligt af kravene 1-6, k e n -

detegnet ved, at rullerne (24, 26) er forbundet
med drivakslerne (28, 30) via en drivkile (44), hvis po-
sition i forhold til den pdgzldende aksel (28, 30) er

justerbar.

8. Apparat ifelge krav 7, kendetegnet ved, at
forbindelsen mellem drivakslerne (28, 30) og de roterbare
ruller (24, 26) tillige indbefatter en i sin fulde langde
forskudt kile (49).
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