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BAKGRUNN FOR OPPFINNELSEN

1. Omride for oppfinnelsen

Den foreliggende oppfinnelse vedrerer en fremgangsmaéte for tilforming av en metall-
festeinnretning, i s&rdeleshet en fremgangsméte for kaldsmiing av en heyfasthets feste-
innretning med 300-serie austenittisk material.

2. Omtale av den beslektede teknikken

Med henvisning til Fig. 1 og 2 omfatter en tradisjonell fremgangsméte for tilvirkning av
en festeinnretning en sekvens med prosedyrer som innbefatter en prosedyre med tilbe-
redelse 11, en prosedyre med hodeformasjon 12, en prosedyre med borespissformasjon
13, en prosedyre med gjengeformasjon 14 og en prosedyre med varmebehandling 15,
idet et raskaft 21, utfert av 302 eller 304 austenittisk rustfiitt stal, innledningsvis anord-
nes i tilberedelsen 11 og forsynes med en ferste diameter d”, for eksempel spesifika-
sjonen til #12 (tilnaermet pd 5,5 mm), og en maksimal skjeerkraft tilneermet 2630 pund.
Videre tilformer raskaftet 21 henholdsvis et hode 23 og et skaft 24, forlenget fra dette,
og tilformer deretter et boringsparti 25, anbrakt motsatt hodet 23 ved formasjonsprose-
dyrene 12 og 13. Dog sammenrulles flere gjenger 26 etterfalgende pa skaftet 24 av en
gjengevalsemaskin, for séledes & oppni en forelepig festeinnretning. Til slutt er feste-
mnretningen pévirkelig med herding og brikjeling inne 1 en oppvarmingsovn for end-
ring av dens molekylere arrangement og belegges likesi med et herdet lag for ekning
av dens hardhet. Innretningene over er utelatt pa figurene.

Den tradisjonelle fremgangsmaite kan ha noen ulemper:

1. Hoyere tilvirkningskostnad og flere prosedyrer

Selv om den udelie festeinnretningen inkluderer hoyere fasthet enn riskaftet gjennom
sammenknyttingsprosedyrene av formasjoner, krever festeinnretningen dog prosedyren
for behandling med varme for & foreke dens mantelhardhet, slik at festeinnreiningen kan
bores jevnt inn i gjenstander. I tillegg ville festeinnretningen uten besvarlig bli rusten
og korrosiv ved det herdede laget og en ytterligere prosess for korrosjonsbestandighet er
nedvendig, hvorved den tradisjonelle fremgangsméten resulterer i skning av kostnaden
og tilfeyelse av flere overskytende tilvirkningprosedyrer.

2. Senkning av kvaliteten til festeinnretningen
Prosedyren med varmebehandling kan bidra til at festeinnretningen gker dens mantel-
hardhet, men kan negativt mykne dens mantelhardhet pavirkelig med den heye tempera-
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turen ved herding og brakjeling, noe som siledes senker forlengelsen av festeinnret-
ningen for 4 resultere i dens brudd eller vanskelig boring av festeinnretningen inn i
gjenstander. Derfor ville det innvirke pd skruingssikkerheten.

Publikasjon GB-A-2025810 som er ansett som den nzrmeste kjente teknikken, avdek-
ker en fremgangsmite for kaldsmiing av en heyfasthets festeinnretning med 300-serie
austenittmaterial, omfattende trinnene med:

en hodeformasjon for tilfforming av et skruhode ved en ende av et 300-serie auste-
nittskaft;

en borespissformasjon for smiing av et boringsparti ved den andre enden av skaftet mot-
satt skruhodet; og

en gjengeformasjon for kontinuerlig valsing av skrugjenger mellom hodet og borings-
partiet, folgelig fullfares en udelt festeinnretning.

SAMMENFATNING AV OPPFINNELSEN

Formalet med den foreliggende oppfinnelse er & skaffe til veie en fremgangsmite for
kaldsmiing av en hgyfasthets festeinnretning med 300-serie austenittisk material som
forenkler & oppni en hey fasthet og en effektiv korrosjonsbestandighet, samtidig for 4 fa
en hurtig tilvirkning, en mindre tilvirkningskostnad og brukssikkerheten.

Fremgangsmaéten 1 samsvar med den foreliggende oppfinnelse omfatter i sekvens en
prosedyre med tilberedelse, en prosedyre med hodeformasjon, en prosedyre med bore-
spissformasjon og en prosedyre med gjengeformasjon. Det vil si tilbereding av et auste-
niftisk réskaft og redusering av dets diameter ved kaldsmiing for derved & frembringe et
forelepig skaft som kan baere over ¥ kraft mer enn riskaftet, videre passering gjermom
formasjonsprosedyrene 1 sckvens for & konstruere en udelt festeinnretning. P4 denne
méten forenkles hele funksjonen med kaldsmiing for & tilvirke den udelte festeinnret-
ningen med hey fasthet og hardhet uten ytterligere oppvarmingsprosedyrer, noe som
saledes reduserer tilvirkningskostnaden og -prosessen; enn videre har festeinnreiningen
en bedre forlengelse for 4 unngé at den brytes mens den skrus for derved 4 gke skru-
ingssikkerheten.

Fordelene med den foreliggende oppfinnelse med hensyn til den tidligere kjente teknik-
ken vil bli mer &penbare for de med ordineer erfaring innen omradet ved lesing av de
etterfolgende redegjorelsene 1 sammenheng med de vedfeyde tegningene.
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KORTFATTET OMTALE AV TEGNINGENE

Fig. 1 er et flytdiagram som viser en tradisjonell fremgangsméte for tilvirkning av en
festeinnretning av rustfritt stl;

Fig. 2 er et skjematisk riss som viser de tradisjonelle prosedyrene;

Fig. 3 er et flytdiagram som viser en ferste foretrukket utforelse av den foreliggende
oppfinnelse;

Fig. 4 er et skjematisk riss for visning av prosedyrene fra Fig. 3;

Fig. 5a og 5b angir henholdsvis dreiemomentspekteret i eksperimentet som er knyitet til
dreiemomentkraften og vinkelen;

Fig. 6 er et flytdiagram som viser en andre foretrukket utfarelse av den foreliggende

oppfinnelse; og
Fig. 7 er et skjematisk riss som viser en udelt festeinnretning fra Fig. 6.
DETALJERT OMTALE AV DE FORETRUKNE UTFORELSENE

Fer den foreliggende oppfinnelse er omtalt i starre detalj, ber det legges merke til at like
elementer er betegnet med de samme henvisningstallene gjennom hele redegjerelsen.

Med henvisning til Fig. 3 og 4 omfatter en fremgangsméte 3 i henhold til en ferste fore-
trukket utfarelse for kaldsmiing av en heyfasthets festeinnretning trinnene med en pro-
sess for tilberedelse 31 for tilbereding av et riskaft 41 som har en farste diameter d1”,
tilvirket av 300-serie austenittmaterial, for eksempel av 302 eller 304 rustfritt stél, og
riskaftet er innledningsvis trykket sammen med kaldsmiing for redusering over 15 % av
den farste diameteren ”d1” og et forelepig skaft 42 med en andre diameter “d2” er fol-
gelig frembrakt. Antatt at den andre diameteren ”d2” er 5.5mm og den farste diamete-
ren ber forbestemmes minst pd 6,325mm, slik at den andre diameteren ”d2” mindre enn
den farste diameteren “d1” bidrar til at skaftet 42 pitar seg mer enn % kraft med hensyn
til riskaftet 41, nemhg at skaftet 42 er utsatt for den maksimale skjaerkraften pd 4065,25
pund, ekstremt sterre enn den tradisjonelle fremgangsméten (2630 pund).



10

15

20

Enda ytterligere tilformer det forlepige skaftet 42 et skruhode 43 ved dets ene ende
gjiennom en prosedyre med hodeformasjon 32, og hodet har en tredje diameter “d3”
sterre enn den andre diameteren “d2” til skaftet 42. I en prosedyre med borespissforma-
sjon 33 er deretter et boringsparti 44 kaldsmidd ved den andre enden av skaftet 42, mot-
satte boringspartiet 44, for derved & eke hardheten til boringspartiet 44. Videre 1 en pro-
sedyre med gjengeformasjon 34 er flere skrugjenger 45 sammenrullet pa skaftet 42 med
en gjengerullemaskin (ikke vist), folgelig er en udelt festeinnretning 4 fullfert. Festeinn-
retningen eker dens mantelhardhet og fasthet ved passering fra kaldsmiingen for tilbe-
redelsen 31, derfra til hode- og borespissformasjonen 32, 33 og s til gjengetilformings-
formasjonen 34 for 4 bibringe mangfoldige sammentrykkingskrefter pa skaftet 42. Enn
videre kan den udelte festeinnretningen 4 i tillegg erfare en prosedyre med bleking 35
for rensing av sma rester pa dens yire overflate, noe som gjenhenter primeere farger av
det 300-serie austenittiske rdmaterialet og bibeholder et klart utseende.

Enn videre er festeinnretningen 4 tidligere blitt testet 1 forskjellige omrader og gitt med
noe eksperimentell statistikk, slik som presentert i tabeller under:

(1) For benyttelse innen konstruksjonsindustri;

8 vilkarlige prever av festeinnretninger, utfert med den foreliggende oppfinnelse og
tildannelse med spesifikasjonen pa #12x35, er valgt i eksperimentet og her viser tabell 1
sterrelsene med hensyn til hardheten, torsjonen, skjarkraften og belastningsvekien mens
innskruing: (med henvisning til Fig. 5a og 5b)

Tabell 1
EGENSKAPER RESULTATER REFERANSE
Overflatehardhet-gjenge 402~432 HV0,3
Overflatehardhet- 395~432 HV0,3
borespiss
Torsjonsfasthet 124,15~124,28 in.lb Tilsvarer143,08~143,20kg.cm
(Maksimumsverdi)
Skjeerkraft 4065,25 pund
Belastningsvekt 6045 pund

(2) For benyttelse innen bilindustri;
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8 vilkarlige prever av festeinnretninger, utfart med den foreliggende oppfinnelse og
tildannelse med spesifikasjonen pd MB8x1,25x32mm, er valgt i eksperimentet og her
viser tabell 2 de praktiske starrelsene med sammenligning av standardniviet:

Tabell 2
EGENSKAPER RESULTATER STANDARDVERDI
Kjernehardhet 37-38 HCR 33-39 HCR
Aksial strekkfasthet 124-125 kg/mm? 110 Min. kg/mm®
Forlengelse 12-14 % 10 MIN.%

I lys av det 300-serie austenittiske materialet blottet for den riktige fastheten er stan-
dardverdien fra Tabell 2 definert i samsvar med verdien av festeinnretningene produsert
av jernmaterialer. Av Tabell 2 overstiger forlengelsen og den aksiale strekkfastheten i
henhold til den foreliggende oppfinnelse klart standardnivéet unntatt for kjernehardhe-
ten som er lokalisert innenfor spekteret av nivaet, noe som indikerer at festeinnretningen
kan vare velegnet for bilbehovet. Disse sterrelsene fra de fo tabellene antyder at den
foreliggende oppfinnelse er avpasset etter de innbyrdes feltene og gitt med hey hardhet
og hey fasthet.

(3) Imspeksjon ved korrosjonstest

Videre utforte eksperimentet bdde en prosedyre med saltsproytetest og Kesternich-test
per DIN 50018 for korrosjonstester, og resultatene indikerer at festeinnretningen ikke
dpenbarer flekker av rust og korrosjon pé denne. Derfor oppnér festeinnretningen i hen-
hold til den foreliggende oppfinnelse en bedre korrosjonsbestandighet.

Med henvisning til Fig. 6 omfatter en andre utfarelse av den foreliggende oppfinnelse
enda de samme prosedyrene med tilberedelse 31, hodeformasjonen 32, borespissforma-
sjonen 33 og gjengeformasjonen 34. En prosedyre med korrosjonsbestandighet kan sar-
lig utfares etter prosedyren 34 med gjengetilforming avhengig av markedsbehovet for &
belegges med et rustbestandig lag 46 (slik som vist pa Fig. 7) pd en ytre overflate av den
udelte festeinnretningen 4 for oppnielse av en overlegen korrosjonsbeskyttelse.

I 1ys av forklaringene over har den foreliggende oppfinnelse falgende fordeler:
1. Hayere fasthet uten forutgiende varmebehandling

Ved hjelp av prosedyren med tilberedelse er rdskaftet innledningsvis trykket sammen
ved kaldsmiing for & frembringe et forelepig skaft med mindre diameter, noe som resul-
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terer 1 skaftet som er gitt med hoyere densitet og fasthet for baering over ¥ kraft sterre
enn riskaftet. De pafolgende prosedyrene med formasjon erfarer likesd metoden med
konformitetssmiing med den innledende prosessen for derved 4 unngé bryting av det
molekylere arrangementet til det austenittiske materialet og samtidig forsterke fastheten
og hardheten for at festeinnretningen skal bores stivt inn i gjenstandene.

2. Effektiv korrosjonsbestandighet og mer skruingssikkerhet

P4 grunn av at festeinnretningen ikke er pivirkelig med herdingen og brékjelingen bi-
drar den foreliggende oppfinnelse til 4 heve produksjonshastigheten og redusere tilvirk-
ningskostnaden. I tillegg ville kjerne- og mantelhardheten til festeinnretningen ikke pa-
virkes, samtidig med bortfall av prosedyren for varmebehandling, og festeinnretningen
ville pke dens korrosjonsbestandighet uten & herdes, felgelig kan den foreliggende opp-
finnelse ha bedre forlengelse for & forhindre et utilsiktet brudd, eke skruingssikkerheten
og oppné bedre korrosjonsbestandig virkning.

For & summere opp har en foreliggende oppfinnelse en fordel av kaldsmiing for innle-
dende tilbereding av et forelapig skaft med heyere kjerne- og mantelhardhet og péfal-
gende passering gjennom hodet, boringspartiet og gjengeformasjoner for & frembringe
den udelte festeinnretningen med hey fasthet. P4 denne méten avviker den foreliggende
oppfinnelse fra den tradisjonelle varmebehandlingen, noe som underletter det 8 minske
tilvirkningskostnaden, forbedre korrosjonssituasjonen og samtidig foreke skruingssik-
kerheten.

Selv om vi har vist og omtalt utfarelsen i samsvar med den foreliggende oppfinnelse,
ber det forstds klart av de med erfaring innen teknikken at ytterligere utferelser kan la-
ges uten fravikelse fra omfanget i henhold til den foreliggende oppfinnelse, slik som
definert av de vedfeyde patentkravene.
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1.

Fremgangsmite (3) for kaldsmiing av en med heyfasthets festeinnretning 300-serie
austenittmaterial, k a r a k t erisert ved at
fremgangsmaéten omfatter frinnene med:

en tilberedelse (31) for tilbereding av et 300-serie riaustenittskaft (41) med en
forste diameter (d1), hvilket innledningsvis sammentrykkes med kaldsmiing for
reduksjon av over 15% av den ferste diameteren (d1) og felgelig frembringelse
av et forelopig skaft (42) med en andre diameter (d2) mindre enn det farste skaf-
tet, idet skaftet sdledes er forsynt med heyere densitet og fasthet for understattel-
se overfor ' kraft sterre enn riskaftet (41);

en hodeformasjon (32) for tilforming av et skruhode (43) ved en ende av skaftet
(42);

en borespissformasjon (33) for smiing av et boringsparti (44) ved den andre en-
den av skaftet (42); og

en gjengeformasjon (34) for kontinuerlig valsing av flere skrugjenger (45) mel-
lom hodet (43) og boringspartict (44), falgelig fullferes en udelt festeinnretning
).

2.

Fremgangsméte ifelgekravl, k a r a k t eri s ert v e d aten
prosedyre med bleking (35) fortsettes pifeolgende etter prosedyren med gjengeformasjon
(34) for gjenopprettelse av en primeer farge av 300-serie riaustenitimaterialene.

3.

Fremgangsméteifslgekravl, k ar a k t erisert v ed aten
prosedyre med korrosjonsbestandighet (36) fortsettes pafalgende etter prosedyren med

gjengeformasjon (34) pa en ytre overflate av den integrerte festeinnretningen for korro-
sjonsbeskyttelse.
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