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Denne oppfinnelse angar en maskin for fremstilling av
et spiralsgm-rgr av et kontinuerlig metallbdnd, hvilket rgr er
utformet med minst én utstikkende forstivningsribbe mellom spi-
ralsgmmene som er dannet ved metallbindets langsgfende kanter,
hvilken maskin omfatter en ramme i hvilken det er roterbart opp-
lagret tilbgyningsvalsepar som er tvangsdrevne for matning av
metallbidndet i sin lengderetning mellom valseparene for & danne
en tilbgyet ribbe i metallbindet, en styreanordning for & bgye
metallbidndet i spiralform og & danne et spiralrgr hvis akse for-
lgper i tverretningen i forhold til metallbandets matningsret-
ning, og sgmdannende innretninger for sammenfgyning. av metall-
bandets mot hverandre anligéende kanter i tilstgtende spiralvin-
dinger av spiralrgret for &4 danne en spiralsgm.

Det er kjent for eksempel fra US-patent nr. 2 832 275
at spiralsgm-rgr kan stives av ved hjelp av ribber, men anvendel-
sen av en apen ribbe har medfgrt store ulemper ved anvendelse av
rgret som luftkondisjoneringskanal. Den &pne ribben har fordr-
saket trykklufttap og ved ribben har det samlet seg forurensnin-
ger pa den indre overflate av rgret. P3 grunn av dette har slike
spiralsgm-rgr bare kunnet anvendes i begrenset utstrekning som luft-
kondisjoneringskanaler og man har for 3 tilveiebringe tilstrekkeligq
stivhet vare tvunget til 8 anvende et spiralsgm-rgr med glatt over-
flate og tilsvarende tykkere metallbiand.

Det er videre tidligere kjent a forme et r¢gr av et kon-
tinuerlig metallbdnd ved & lede dette gjennom en rekke valsepar
som gradvis bgyer metallbdndet om dettes langsgdende akse i den
hensikt & frembringe et sylindrisk rgr som er forsynt med en rett
sgm som forlgper i lengderetningen. Metallbdndet ledes herunder
gjennom tilbgyningsvalser for & utforme én eller flere langsgden-
de avstivningsribber i metallbdndet og fgres deretter gjennom en

formematrise slik at ribbene blir fullstendig flatklemt over hele
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sin hgyde fgr metallbandet blir fgrt til den nevnte rekke valse-
par.

Det er ogsa kjent & forme et rgr av et kontinuerlig
metallbdnd ved 3 lede dette i spiralform omkring en dor og &
presse metallbdndet mot doren ved hjelp av pressruller som er an-—
ordnet omkring doren for a sammenfgye de tilgrensende kanter av
det spiralformede band. Dorens og fglgelig ogsd spiralsgm-rgrets
akse forldgper pd tvers i forhold til metallbandets lengderetning.
En langsgaende avstivningsribbe er pd forhadnd utformet i metall-
bandet.

I spiralsgm-rgr utformet i henhold til den sist
nevnte metode er den ribbe som er tildannet i metallbandet apen,
dvs. ribben danner i spiralrgrets indre flate en apen renne. Et
spiralsgm-rgr med en apen ribbe medfgrer imidlertid store ulemper
ved anvendelse av rgret som luftkondisjoneringkanal. Den &pne
ribbe forarsaker trykktap og ved ribben er det ansamlet forurens-
ninger pa rgrets indre overflate, hvorved slike spiralsgm-rgr ba-
re i begrenset omfang har kunnet anvendes som luftkondisjonerings-
kanaler,

Ved den fd@rstnevnte fremstillingsmetode hvor metall-
bandet valses til rgrform omkring metallbidndets lengdeakse er det
mulig a utnytte en konvensjonell formematerise for flatklemming
av den ribbe som er utformet i metallbandet. En stasjonzer flat-
klemmingsanordning for ribben, hvilken anordning omfatter en kon-
vensjonell formematrise; medfgrer imidlertid vesentlige frik-
sjonskrefter som overvinnes av flere valsepar som tvangsmessig
trekker metallbandet gﬁennom matrisen. Da metallbdndet er i be-
r¢gring med et fitall ruller i den sist nevnte fremstillingsmeto-
de, kan en slik konvensjonell formematrise utnyttes i samband med
fremstilling av spiralsgm-rgr for flatklemming av ribben, bare
dersom apparaturen kompletteres med spesielle kraftorganer for
tvangsmessig vridning av spiralrgret gjennom formematrisen for a
overvinne de betydelige friksjonskrefter som oppstar. I tillegg
til at slike ekstra kraftorganer medfgrer vesentlige anskaffel-
sesomkostninger foreligger det en stor risiko for ikke ¢gnskede
deformasjoner av det ferdige rgr pd& grunn av de vridningspdkjen-
ninger som rgret ma utsettes for nar det skal kunne vris gjennom
matrisen. En formematrise kan derfor ikke anvendes ved fremstil-
ling av tynnveggede spiralsgm-rgr.

Formilet med oppfinnelsen er 3 tilveiebringe en mas-
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kin som gjgr det mulig ogsd ved spiralsgm-rgr a bruke en for-
sterkningsribbe som gir en i det vesentlige jevn indre overflate
i rdret, uten at ovennevnte konvensjonelle formematrise samt
ekstra vridningsutstyr anvendes.

Ifglge oppfinnelsen blir dette ved en maskin av den
innledningsvis angitte art oppnadd ved hjelp av et efter tilbgy-
ningsvalseparene men foran styreanordningen anordnet rullepar
som er roterbart lagret i maskinrammen, og at periferikantene av
rullene i rulleparet befinner seg i avstand fra hverandre og er
innrettet til & ligge an mot den tilbgyde ribbe fra motsatte si-
der av denne for & trykke sammen ribben ved dennes fotparti og
ut forme ribben ned et l¢kkeformet lukket tverrsnitt med et indre
hulrom mellom veggene i ribben.

Ved at ribben flatklemmes bare ved foten og ved at
flatklemmingen utfgres ved hjelp av et rullepar istedenfor ved
hjelp av en matrise blir de under flatklemmingsoperasjonen frem-
komne friksjonskrefter betydelig redusert. Derfor er de ngdvendi-
ge ruller for tilbgyning av metallbindet og valsing av spiralsgm-
men i rgret i seg selv tilstrekkelig til & avstedkomme den ngdven-
dige kraft til & fgre metallbandet gjennom flatklemmingsrullene.
Maskinen kan ogsd anvendes for fremstilling av tynnveggede rgr,
‘uten at det foreligger noen risiko for deformasjon.

En ytterligere fordel med den her angitte maskinkon-
struksjon er at den egner seg godt for anvendelse i allerede ek-
sisterende maskiner av forskjellige typer for spiralsgm-rgr.

Oppfinnelsen beskrives i det fglgende ved hjelp av

noen utfgrelseseksempler under henvisning til tegningen, hvor

figur 1 viser et rgr fremstilt i en maskin ifglge oppfinnel-
sen og i hvilket ribben er flattrykket ved sitt fot-
parti, ’

figurene '

2 og 3 viser en maskin ifglge oppfinnelsen for fremstilling

av spiralsgm-rgr.

Figur 4 viser metallbdndets siste bgyningstrinn i maskinen
ifglge figurene 2 og 3.

Figur 5 viser funksjonen av en utfgrelsesform av maskinen
ifglge oppfinnelsen, hvor det som flattrykningsorgan
anvendes to ruller.

P& figur 1 er det vist en vegg av et av et metallband

1 tildannet spiralsgm-rgr 2, hvor 3 betegner de sgmmer som holder
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sammen metallbandets kanter. Mellom sgmmene 3 er det anordnet en
flattrykket ribbe 4 som pd denne figur er flattrykket bare ved
fotpartiet 5 av ribben.

Figur 2 viser en maskin for fremstilling av slike
spiralformede rgr. Metallbandet bgyes ved hijelp av tilbgynings-
valser 6, 7, 8, 9, 10 og 11 og flattrykningsorganet som i dette N
tilfelle dannes av fulleparet 12, 13 og 14, er plasert i maskinen
efter metallbandets tilbgyningsvalser.

Figur 3 viser den samme maskin som pi figur 2 sett
ovenfra.

Figur 4 viser metallbandet bgyet ved hjelp av bgy-
ningsvalsene 10 og 11 og i snitt langs linjen 5-5 pa figur 2.
Ribben 4 er i dette stadium fremdeles &apen.

‘ Figur 5 viser et snitt efter linjen 6-6 pd figur 2,
hvor den 8pne ribbe 4 helt flattrykkes. .

Rullene 13 og 14 utformes i overensstemmelse med
figur 5 slik at ribben 4 flattrykkes ved ribbens fot 5, hvorved
det frembringes et spiralsgm-rgr ifglge figur 1. En rulle 12
kan trykkes mot fotpartiet av ribben hvorved dennes indre over-
flate bringes til 3 bli jevnere eller glattere. .

Rullene 12, 13 og 14 kan dannes av lagrede ruller
som roterer fritt om en aksel 19, 20 og 21, og akselens 20 aksel-~
tapp kan vere eksentrisk, hvorved avstanden mellom rullene 13 og
14-%kan regulerés, dvs. ribben 4 kan flattrykkes ved sitt fotpar-
ti 5. ‘ ‘

Trykktapmdlinger er utfgrt med et rgr fremstilt i
en maskin ifglge oppfinnelsen, og'méleresultatene er konstatert
& overensstemme med resultatene for et spirals¢m-r¢r med glatt

indre overflate.

Patentkravw:

Maskin for fremstilling av et spiralsgm~rgr av et
kontinuerlig.metallbénd {1), hvilket rgr er utformet med minst én
utstikkende forstivningsribbe (4) mellom spiralsgmmene (3) som er
dannet ved metallbdndets langsg3ende kanter, hvilken maskin om-
fatter en ramme i hvilken det er roterbart opplagret tilbgynings-
valsepar (6 - 11) som er tvangsdrevne for matning av metallbandet

i sin lengderetning mellom valseparene for & danne en tilbgyet

B
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ribbe (4) i metallbandet, en styreanordning (18) for & bgde*
metallbindet i spiralform og & danne et spiralrgr hvis akse for-
lgper i tverretningen i forhold til metallbadndets matningsret-
ning, og sgmdannende innretninger (15, 16) for sammenfgyning av
metallbandets mot hverandre anliggende kanter i ﬁilst¢tende spi-
ralvindinger av spiralrgret for a danne en spiralsgm (3),
karakterisert ved et efter tilbgyningsvalseparene
(6 - 11) men foran styreanordningen (18) anordnet rullepar (13,
14) som er roterbart lagret i maskinrammen, og at periferikantene
av rullene i rulleparet befinner seg i avstand fra hverandre og
er innrettet til & ligge an mot den tilbgyde ribbe (4) fra mot-
satte sider av denne for 3 trykke sammen ribben ved dennes fot-
parti (5) og utforme ribben med et lgkkeformet lukket tverrsnitt

med et indre hulrom mellom veggene i ribben,
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