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Ved en fremgangsmide til fremstilling af stebeforme
ved indbl®sning af formsand i et ikke vist formkammer, hvor
indblasningen afbrydes ved et tidspunkt, der er en funktion
af trykket i formkammeret, bestar det nye i, at indblazsningen
afbrydes, nar trykket i formkammeret har passeret et mak-
simum.

Herved opnas, at formkammeret, uanset dettes storrelse
og/eller udformning, fyldes helt, uden at indblasningsor-
ganerne holdes aktive langere end hejst nedvendigt.

fortsettes
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Opfindelsen angdr en fremgangsmade af den art, der
er angivet i krav 1's indledning.

En fremgangsmade af denne art kendes fra US-patent-
skrift nr. 2.779.074. Ifplge dette skrift afbrydes indblas-
ningen, som i evrigt udferes rykvis eller trinvis, nar tryk-
ket i formkammeret ndr op pa en bestemt vardi. Dette er
tilsyneladende forst og fremmest en sikkerhedsmessig foran-
staltning, men det kan selvsagt ikke udelukkes, at det valgte
tryk svarer til en bestemt fyldningsgrad af formkammeret.

Det har ved forseg vist sig, at lufttrykket i form-
kammeret antager en maksimal verdi i det gjeblik formkammeret
er blevet fyldt med formsand eller andet form-materiale,
uanset hvorvidt formkammeret er stort eller lille eller er
udformet pa den ene eller anden made.

Det er derfor opfindelsens formdl baseret pa oven-
staende iagttagelse at anvise en fremgangsmade, hvormed det
er muligt at opnd, at formkammeret fyldes helt, uden at de
hertil nedvendige organer holdes aktive langere end hejst
nedvendigt, og dette formal opnéds ved ifglge opfindelsen at
gad frem som angivet i den kendetegnende del af krav 1.

opfindelsen angar ogsa et apparat til udevelse af
fremgangsmadden ifelge opfindelsen. Dette apparat er af den
art, der er angivet i krav 9's indledning, og er ifelge
opfindelsen ejendommeligt ved den i krav 9's kendetegnende
del angivne indretning.

Hensigtsmessige udferelsesformer for fremgangsmaden
og apparatet, hvis virkninger - dersom de ikke er selvind-
lysende - vil fremga af den efterfglgende specielle del af
nezrverende beskrivelse, er angivet i krav 2-8 henholdsvis
10-16.

opfindelsen skal i det felgende forklares narmere
under henvisnng til tegningen, pa hvilken

fig. 1 viser et udfprelseseksempel pa et apparat set
delvis i snit, delvis skematisk,

fig. 2 viser et forlgbsdiagram, der kan anvendes som

grundlag for programmering af styreorganerne i det i fig. 1
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viste apparat,

fig. 3 er en kurve, der viser formkammertrykket som
funktion af tiden, nar det i fig. 2 viste forlebsdiagram
anvendes som programmeringsgrundlag,

fig. 4 viser et andet eksempel pa et forlebsdiagram,
der kan anvendes som grundlag for programmering af styreor-
ganerne i det i fig. 1 viste apparat, og

fig. 5 viser en Xkurve, der viser formkammertrykket
som funktion af tiden, ndr det i fig. 4 viste forlebsdiagram
anvendes som programmeringsgrundlag.

I det i fig. 1 viste apparat er et sandtilferselskam-
mer 1, hvoraf kun den nederste del er vist, indrettet til
at modtage sand fra en ikke vist sandtilferselsbeholder, og
til midlertidigt at opbevare dette formsand 2. Under selve
formningsforlebet tilferes luft under tryk til det lukkede
rum over sandet 2 som antydet med pile 3, saledes at form-
sandet, der holdes i en fluidiseret tilstand af luft indfegrt
gennem fluidiseringskanaler 5, kan tvinges ned gennem et
udleb 4 i et formkammer 8. Luften tilferes ved hjzlp af
symbolsk viste indblazsningsorganer 16, som i afhezngighed af
signaler fra et trykfeleorgan 17, der affgler trykket i form-
kammeret 8, styres af styreorganer 18 pa en made, der skal
beskrives i det fglgende.

Formkammeret 8, der som vist er beliggende under
sandtilferselskammeret 1, er begrznset opadtil og nedadtil
af en overplade 6 henholdsvis en underplade 7, og i sideret-
ningerne af to modelplader 9 og 10, savel som to sideplader,
der dzkker de sider af formkammeret 8, der vender hen imod
og bort fra iagttageren, og som derfor ikke er synlige i
fig. 1. Modelpladerne 9 og 10 bzres af presseplader 11 hen-
holdsvis 12. En stempelindretning, hvoraf kun en stempelstang
13 er vist, er indrettet til at bevage de to presseplader
11 og 12 og dermed de to modelplader 9 og 10 hen imod hin-
anden med stor kraft.

Nar modelpladerne 9 og 10 bevages hen imod hinanden,
bliver sandet, der er blevet indfert i rummet mellem dem,
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sammenpresset til dannelse af en ikke vist form eller form-
part, som i det foreliggende eksempel er indrettet til at
vere en af et antal enkelte formparter, der skal anbringes
tzt sammen til dannelse af en ikke vist sakaldt formstreng,
saledes som det f.eks. er beskrevet i den internationale
patentansegning nr. PCT/DK90/00079 fra nzrverende ansgger.

Under den ikke viste sammenpresningsoperation skal
den luft, som sandet indeholder, nedvendigvis undvige fra
formkammeret 8, og midler til dette formal, som er synlige
i fig. 1, omfatter et antal luftkanaler 14, der er udformet
i modelpladerne 9 og 10, samt spalter 15 mellem pa den ene
side over- og underpladerne 6 og 7 09 pa den anden side
modelpladerne 9 og 10 og pressepladerne 11 og 12. Yderligere
juftkanaler kan vare udformet i formkammeret 8's ikke viste
sidevagge, der er beliggende foran og bag tegningens plan,
samt eventuelt i formkammerets loft.

gelve sandskudsforlegbet skal nu beskrives narmere, i
forste omgang under henvisning til fig. 2 og 3.

Fig. 2 og 3 taler faktisk for sig selv, hvorfor det
ma vare tilstrzkkeligt kort at konstatere, at nar formkam-
mertrykket Ppap efter at have passeret et maksimum og der-
efter antager en vardi, der er dP mindre, afbrydes sandskud-
det, dersom man ikke har valgt at vente i et kort tidsrum x
sekunder. Det primzre kriterium for at afbryde sandskuddet
er saledes, at formkammertrykket Pyay har passeret et mak-
simum.

Fig. 4 og 5 kan ogsd siges at tale for sig selv; de
her beskrevne forleb afviger fra forlgbene ifplge fig. 2 og
3 i, at det primzre kriterium for afbrydelse af sandskuddet
er, at den afledede af formkammertrykket med hensyn til
tiden, dP/dt, antager en forud bestemt negativ verdi € - en
sadan negativ vardi kan selvsagt kun fremkomme, efter at
formkammertrykket Pypsn har passeret et maksimum. Ogsa her
kan man vzlge at udsaztte afbrydelsen af sandskuddet med et
kort tidsrum pa x sekunder.

Det er ikke ut®nkeligt, at formkammertrykket under
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visse omstzndigheder kan stige rykvis eller trinvis pa en
sadan made, at det gennemlgber et eller flere maksima, inden
det nar op pa det maksimum, som erfaringsmessigt svarer
til, at formkammeret er fyldt. I sa fald ville styreorganer,
der er programmeret pad grundlag af det i fig. 2 eller fig.
4 viste forlebsdiagram, selvsagt afbryde sandskuddet for
tidligt. Dette kan undgds ved i de pagzldende programmer at
indlzgge slejfer, der overvager den forlebne tid og/eller
formkammertrykket, og som forhindrer afbrydelse af sandskud-
det, dersom et eller flere maksima optrazder inden udlgbet
af et forud fastlagt tidsrum og/eller opnaelse af et forud
fastlagt formkammertryk, der blot er en smule mindre end
det forventede maksimaltryk. Sadanne slgjfer er ikke vist
pad tegningen, men personer med et elementart kendskab til
programmering vil let kunne etablere sadanne slegjfer for
derved at opnd sikkerhed imod at sandskuddet afbrydes i
utide.

I fig. 1 er der kun vist et enkelt trykfeleorgan 17,
men det ligger selvsagt inden for opfindelsens rammer at
anvende flere trykfeleorganer anbragt pa "strategiske" punk-
ter i formkammervaggene, og at indrette styreorganerne 18
til at bearbejde signalerne fra disse trykfeleorganer med
henblik pa optimal fyldning af formkammeret 8.
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GENSTANDSFORTEGNELSE
1 sandtilferselskammer
2 sand
3 pile
4 udleb
5 fluidiseringskanaler
6 overplade
7 underplade
8 formkammer
9 modelplade
10 modelplade
11 presseplade
12 presseplade
13 stempelstang
14 luftkanaler
15 spalter
16 indblzsningsorganer
17 trykfeleorgan
18 styreorganer
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PATENTEXRAV
1. Fremgangsmade ved fremstilling af stgbeforme eller

dele af sadanne, hvilken fremgangsmade er af den art, der
omfatter hurtig indbl®sning af partikelmateriale, sasom
formsand, i et formkammer, idet indblazsningen bringes til
opher ved et tidspunkt, der er en funktion af trykket i
formkammeret, ke ndetegnet ved, at der som det
nzvnte tidspunkt valges ét, ved hvilket trykket i formkam-

meret har passeret et maksimum.

2. Fremgangsmade ifelge krav 1, kendeteg-
net ved, at dersom et maksimum indtrader, inden trykket
er ndet op pa en forud bestemt verdi, fortsazttes indblesnin-

gen indtil det naste maksimum.

3. Fremgangsmade ifglge krav 1 eller 2, ke n d e-
tegnet ved, at dersom et maksimum indtrzder inden
udlegbet af et forud bestemt tidsrum efter indblasningens
pabegyndelse, fortszttes indblasningen indtil det naste
maksimum.

4. Fremgangsmade ifglge et eller flere af kravene 1-
3, kendetegnet ved, at indblasningen fortsazttes
i et forud bestemt tidsrum, efter at det nzvnte maksimum er
indtradt.

5. Fremgangsmade ifglge et eller flere af kravene 1-
3, kendetegnet ved, at indbl®sningen, efter at
det navnte maksimum er indtradt, fortsattes, indtil den
tids-afledede af trykket i formkammeret antager en forud
bestemt, negativ vardi.

6. Fremgangsmade ifplge et eller flere af kravene 1-
3, kendetegnet ved, at indblasningen, efter at
det nazvnte maksimum er indtradt, fortsattes, indtil trykket

i formkammeret er faldet til en verdi, der afviger pa en
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forud bestemt made fra verdien ved det navnte maksimum.

7. Fremgangsmdde ifelge krav 6, kendeteg-
n et ved, at der som den verdi, hvortil trykket i form-
kammeret er faldet, valges én, der udger en forud bestemt

andel af trykket ved det navnte maksimum.

8. Fremgangsmade ifeplge krav 6, kendeteg-
net ved, at forskellen mellem det navnte maksimum og
den valgte verdi, hvortil trykket i formkammeret er faldet,
velges som en forud bestemt, konstant sterrelse.

9. Apparat til udevelse af fremgangsmaden ifglge et
eller flere af kravene 1-8 og af den art, der omfatter

a) et formkammer (8),

b) indblasningsorganer (16) til indblasning af partikel-
materiale, sasom formsand, i formkammeret (8),

c) trykfeleorganer (17) til affeling af trykket i formkam-
meret (8),

d) styreorganer (18) indrettet til i afhangighed af signaler
modtaget fra trykfeleorganerne (17) at styre indblas-
ningsorganerne (16) saledes, at indblasningen opherer
ved et tidspunkt, der er en funktion af trykket i form-
kammeret (8),

kendetegnet ved,

e) at styreorganerne (18) er indrettet til at bringe ind-
blaesningen til opher ved et tidspunkt, hvor trykket i

formkammeret (8) har passeret et maksimum.

10. Apparat ifelge krav 9, kendetegnet
ved, at styreorganerne (18) er saledes indrettet, at dersom
et maksimum indtrader, inden trykket i formkammeret (8) er
niet op pa en forud bestemt vardi, fortsattes indblasningen

indtil det nazste maksimum.
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11. Apparat ifelge krav 9 eller 10, k e n det e g-
net ved, at styreorganerne (18) er sadledes indrettet,
at dersom et maksimum indtrzder inden udlgbet af et forud
bestemt tidsrum efter indblasningens padbegyndelse, fortsattes
indblasningen indtil det naste maksimum.

12. Apparat ifslge et eller flere af kravene 9-11,
kendetegnet ved, at styreorganerne (18) er sa-
ledes indrettet, at indblasningen fortszttes i et forud
bestemt tidsrum, efter at det navnte maksimum er indtradt.

13. Apparat ifelge et eller flere af kravene 9-11,
kendetegnet ved, at styreorganerne (18) er sa-
ledes indrettet, at indblasningen, efter at det navnte mak-
simum er indtradt, fortsattes, indtil den tids-afledede af
trykket i formkammeret antager en forud bestemt, negativ

verdi.

14. Apparat ifelge et eller flere af kravene 9-11,
kendetegnet ved, at styreorganerne (18) er sa-
ledes indrettet, at indblasningen, efter at det nazvnte mak-
simum er indtradt, fortsazttes, indtil trykket i formkammeret
er faldet til en vardi, der afviger pa en forud bestemt made

fra vardien ved det navnte maksimum.

15. Apparat ifelge krav 14, kendetegnet
ved, at styreorganerne (18) er saledes indrettet, at der
som den vardi, hvortil trykket i formkammeret er faldet,
valges én, der udger en forud bestemt andel af trykket ved
det nazvnte maksimum.

16. Apparat ifelge krav 14, kendetegnet
ved, at styreorganerne (18) er saledes indrettet, at for-
skellen mellem det navnte maksimum og den valgte verdi,
hvortil trykket i formkammeret er faldet, valges som en
forud bestemt, konstant sterrelse.
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