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Opfindelsen angdr en fremgangsmade til fremstilling af stgbe-
forme af faste partikler uden bindemiddel, hvori formhulrummets
overflade er beklazdt med en formstoffilm, der bringes til at
hefte mod de sammenpakkede partikler ved evakuering af formkas-
sen, ved hvilken fremgangsmdde et antal formkasser samtidigt eva-
kueres ved hjzlp af evakueringsorganer, og ved hvilken formenes
fremstilling foretages, medens formkasserne bevages i rakkefglge
gennem en formdannestation, hvorfra formene bevages til en udstgb-
ningsstation og en udslagningsstation.

Ved fremgangsmdder af denne art dakkes overfladen af en gas-
gennemtrangelig model med en lufttat formstoffilm, som pa& forhé&nd
er blgdgjort ved opvarmning, modellen anbringes p& en plade med
gasgennemtrazngelig overflade, og som er forsynet med et evakue-
ringskammer og derefter tilvejebringes der evakuering for at
trazkke formstoffilmen tat mod modellens overflade. Nar det
drejer sig om formfremstilling ved evakuering, anbringes en
formkasse p& oversiden af pladen, séledes at formkassen omslut-
ter modellen og den derpd fastsugede formstoffilm. Derefter
indfgres de faste partikler uden bindemiddel i formkassen, sdle-
des at modellen dzkkes, og partiklerne pakkes mod formstoffilmen,
som derefter bringes til at hefte mod de sammenpakkede partikler,
nemlig ved evakuering af det indre af formkassen. Nu fjernes
modellen fra formkassens indre, hvorved der er tilvejebragt
et formhulrum, som er beklazdt med formstoffilm. For letheds
skyld vil denne fremgangsmade i det efterfplgende blive beteg-
net med udtrykket: formfremstilling ved formindsket tryk.

Ved fremstilling af forme er det kendt at evakuere et antal
formkasser samtidigt ved hjzlp af evakueringsorganer, som nor-=
malt omfatter en eller flere vakuumpumper og et reservoir og at
bevage formkasserne i rakkefglge gennem formdannestationen, ud-
stgbningsstationen og formudslagningsstationen.

En form, som fremstilles ifglge den i det foregdende omtalte
kendte fremgangsmdde, kraver maksimal sugevirkning (evakue-
ringsgrad) , ndr smeltet metal udstgbes i formen. Imidlertid
kraver formen ikke en s&dan kraftig evakueringsgrad i korte
perioder, f.eks. f& minutter, henholdsvis f¢r og efter udstgb-
ningen af det smeltede metal. Hvis et antal formkasser eva-

kueres samtidigt ved hjazlp af de navnte evakueringsorganer, Og
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disse formkasser derefter i rzkkefglge bevages igennem form-

‘dannestationen, udstgbningsstationen og formudslagsstationen og

- tilbage til begyndelsesstationenhvor formen dannes pa den

i det foregdende beskrevne mdde, vil i hvert fald den lufttette
film(i en férmkasse, som er blevet beveget til formudstgbnings-
stationen, blive brandt ud, nemlig ved bergring med det smeltede
metal, oé derved formindskes den p8gazldende formkasses lufttat-
he&.'F¢lgelig forgges den grad, i hvilken luft udsuges fra det
indre af en sadan formkasse og til evakueringsorganerne i hgj
érad, hvilket medfgrer en formindskelse af evakueringsgraden i
de,anare formkasser, som ogsé evakueres ved hjalp af de pagal-
dende evakueringsorganer. Fglgelig bestir der det problem, at
fprmé,som er blevet dannet i de.nevnte andre formkasser, er
blevet udsat for deformation eller beskadigelse. For at

lpse dette problem har der vaeret anvendt en fremgangsméde, ved
hvilken evakueringskapaciteten er blevet forgget ved anvendelse
af et antal vakuumpumper,som beskrevet i det foregdende, eller
ved anvendelse af en vakuumpumpe med en stor kapacitet. Selv

- ved hjelp af denne fremgangéméde har det imidlertid vist sig,

at der ikke kan suppleres for den utilstrzkkelige luftsugevirk-
ning, og detfe gelder navnlig i tilfalde af, at udstgbningsha-
stigheden formindskes, og dette har medfgrt, at der er blevet
fremstillet defekte, stgbte produkter.

Det er formdlet med den foreliggende opfindelse at anvise en
lpsning til afhjzlpning af det i det foregéegde forklarede problem
ved den kendte teknik.

Ifglge den foreliggende opfindelse er fremgangsmiden ejen-
dommelig ved, at evakueringen tilvejebringes wved hjelp af fgrste

. evakueringsorganer under en periode fra begyndelsen af formdan-

nelsen og til begyndelsen af formudstgbningen og i en periode

fra afslutningen af udst¢bningen og til afslutningen af evakue-
ringen af den pagzldende formkasse,og at evakueringen tilveje-
bringes kraftigere ved hjelp af andre evakueringsorganer under
udstgbningsperioden. Ved hjelp af denne fremgangsmade opnis det,
at det er muligt at sikre, at en formkasse, som er under udstgb-
ning med smeltet metal, holdes ved en optimal evakueringsgrad,
uafhengigt af de andre formkasser, og at de andre formkasser hol-
des ved en optimal evakueringsgrad uafhangigt af den navnte form-
kasse, som udstgbes med smeltet metal. P& denne mide kan deforma-
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tion eller beskadigelse af formene, séledes som det tidligere
er sket ved hjzlp af de kendte fremgangsmider, undgas.
Opfindelsen angdr ogsd et anlag til brug ved udgvelse af
fremgangsmdden og af den art, som omfatter et antal formkasser,
som er indrettet til rakkevis bevagelse gennem en formdannesta-
tion, en udstgbningsstation og en formudslagningsstation, og
hvor anlzgget er forsynet med evakueringsorganer, som er ind-
rettet til evakuering af et antal af de nazvnte formkasser samti-
digt. Ifglge opfindelsen er anlagget ejendommeligt ved, at
evakueringsorganerne omfatter to vakuumkilder, hvoraf den ene
er kraftigere end den anden, og at den svage vakuumkilde er
forbindelig med det navnte antal formkasser, og den kraftige
vakuumkilde er forbindelig med hver formkasse efter tur i
formudstgbningsstationen, og at der til formkasserne hgrer orga-
ner, ved hjelp af hvilke den svage vakuumkilde afsparres fra
hver formkasse i formudstgbningsstationen. ’
Opfindelsen angér ogsd en formkasse til anlagget ifglge
opfindelsen. Det skal i denne forbindelse navnes, at det ved
formfremstilling ved formindsket tryk er kendt at anvende en
formkasse med et hovedlegeme med et evakueringskammer, der er
adskilt fra formkassens indre ved hjzlp af en porgs vag og er
forsynet med en sugeledning med en kontraventil. Der skal
i denne forbindelse henvises til DE fremlazggelsesskrift
nr. 2402870. Formkassen til anlagget ifglge den foreliggende
opfindelse er ejendommelig ved, at hovedlegemet har et yderli-
gere evakueringskammer, der er adskilt fra formkassens indre
ved hjalp af em yderligere porgs veg og er forsynet med en
sugeledning med en kontraventil. Anvendelsen af en séddan form-
kasse til anlagget ifglge den foreliggende opfindelse er sarligt
fordelagtig derved, at tilstedevarelsen af de to kontraventiler
vil bevirke, at ndr det yderligere evakueringskammer evakueres

ved hjzlp af den kraftige vakuumkilde, vil kontraventilen pa

den sugeledning, som er forbundet med den svage vakuumkilde, auto-

matisk blive lukket, hvorved styringen af trykomstillingen let-
tes, og endvidere er det ikke ngdvendigt at afbryde forbindelsen
mellem den sidstnavnte sugeledning og den svage vakuumkilde.
Opfindelsen skal herefter forklares narmere under henvisning
til tegningen, som viser en udfgrelsesform for anlagget ifglge
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ifglge opfindelsen til formfremstilling ved formindsket tryk,hvor-
under samtidig en udfgrelsesform for fremgangsmdden vil blive
forklaret, idet

fig. 1 skematisk viser en foretrukket udfgrelsesform for

anlagget ifglge opfindelsen,

fig. 2 et lengdesnit til belysning af en foretrukken ud-

fgrelsesform for en formkasse ifglge opfindelsen til
det i fig. 1 viste anleg,

fig. 3 et langdesnit til belysning af en foretrukket udfg-

relsesform for en anden sugeledning til anlagget
ifglge fig. 1, og

fig. 4 og 5 langdesnit i lighed med fig. 2 til belysning

af formkassen i to forskellige arbejdstilstande.

Som det fremgdr af fig. 1, har anlagget til formfremstil-
ling ved formindsket tryk en fgrste evakueringsmekanisme 1, der
omfatter en vakuumpumpe 2 og et reservoir 3, samt en manifold
4, som forbinder reservoiret 3 med fgrste sugeledninger 5. Hver
af et antal formkasser 6 til formfremstilling ved formindsket
tryk er forbundet med manifolden 4 ved hjzlp af hver sin af .
sugeledningerne 5. Henvisningsbetegnelsen 7 betegner som helhed
en anden evakueringsmekanisme, der ogsd omfatter en vakuumpumpe
8 og et reservoir 9. Det skal bemszrkes, at den anden evakuerings-
mekanisme 7 har stgrre sugekraft end den fgrste evakueringsme-
kanisme 1. Andre sugeledninger 10 er forbundet med reservoiret
9, og disse sugeledninger er indrettet til pa aftagelig made
at blive forbundet med de formkasser 6b, som er i fard med
at blive udstgbt med smeltet metal ved en udstgbningsstation,
og som er vist pd tegningen ved hjelp af skraverede rektangler.
Disses virkemdde vil blive beskrevet narmere i det fglgende.

De formkasser, som er forsynet med henvisningsbetegnelsen 6a,
reprasenterer forme, som dannes forud for udstgbning, medens
den formkasse, som er forsynet med henvisningsbetegnelsen 6c,
reprasenterer en formkasse, umiddelbart efter at udstgbningen
er blevet afsluttet, og som befinder sig i en formudslagnings-
station.

Som det fremgdr af fig. 2, omfatter hver formkasse 6 til
formfremstilling ved formindsket tryk et hovedlegeme 1l med et
fgrste evakueringskammer 13, som er fraskilt ved hj=zlp af en
porgs vag i form af et trddvav 12 og et andet evakueringskammer

13', som er fraskilt ved hjalp af en porgs vag i form af et
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tridvaev 12', hvor disse tr&dvav har en passende maskestgrrelse.
Den til den padgaldende formkasse hgrende fgrste sugeledning 5,
som forlgber fra manifolden 4, er fastgjort til den ene ende af
hovedlegemet 11, siledes at den udmunder i det fgrste evakuerings-
kammer 13, og en kontraventil 15 er monteret ved den dbne ende
af sugeledningen 5 og barer et fgrste kontraventillegeme 14. En
sugeledning 10b er forbundet med den modsatte endeside af hoved-
legemet 11, og denne lednings &bne ende er forsynet med en kon-
traventil 17, der er forsynet med et andet kontraventillegeme 16.
De p&gazldende kontraventillegemer 14 og 16 er fremstillet af
stykker af lader, kautsjuk eller syntetisk gummi, som f.eks.
polypropylen eller nylon, taget hver for sig eller i form af

en blanding af disse materialer.

Som det fremgdr af fig. 3, har hver af de andre sugelednin-
ger 10 en flange 10a;, ved hjalp af hvilken de pagaldende suge-
ledninger 10 bazres af en bom 18, idet flangen 1l0aj er naftage~
ligt fastgjort til bommen. En yderligere sugeledning 10a er for-
skydeligt og lufttazt forbundet med enden af hver ledning 10.

Aver sugeledning l0a er forsynet centralt med en anden flange
10a,, og ved sugeledningen 1l0a's ende er der udformet en
tilslutningsflade 1l0a3. En skruefjeder 19 omgiver ledningerne
10,10a og er ved sine modstdende ender sikkert fastgjort til
flangerne, henholdsvis lOal og l0ay. En tregangshane 20 er
indskudt i hver ledning 10, og anlagget er udformet pd en sédan
mi&de, at ndr en formkasse 6 bevages til sin udstgbningsstation,
og sugeledningen 10b befinder sig pad linie med sugeledningen 10a,
findes der et spillerum S, fig. 3, mellem den pagaldende form-
kasse 6 og tilsugningsfladen l0aj. Trevejsventilen 20 betjenes
nu for at satte sugeledningen 10a i forbindelse med den anden
evakueringsmekanisme, som er forbundet med den hgjre ende af den
pdgazldende sugeledning 10, hvorefter sugeledningen 10a kraftpd-
virkes mod formkassen 6 imod fjederen 19's virkning. P& denne
mide bringes tilsugningsfladen 1l0aj3 til tet bergring med siden
af formkassen 6, og derved er sugeledningerne 1l0a og 10b bragt

i forbindelse med hinanden. Det skal i denne forbindelse bemarkes,
at de fgrste sugeledninger 5 er fremstillet af bgjeligt, varme-
modstandsdygtigt materiale, som f.eks. metal, kautsjuk, synte-
tisk gummi eller lignende materiale for at tillade fri bevagelse

af formkasserne 6. Desuden er formkasserne 6 indrettet til at
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blive overfgrt til forudbestemte stationer ved hjalp af en over-
fgringsmekanisme, som f.eks. rulletransportgrer eller vogne
eller lignende ikke viste overfgringsmekanismer.

Arbejdsmiden, hvad angdr den fgrste og den anden evakuerings-
mekanisme 1 og 7 og formkassen 6 til formfremstilling ved for-
mindsket tryk %il herefter blive beskrevet. En formkasse 6,
hvorfra udslagning har fundet sted, bevaeges til formdannestatio-
nen, hvor en form 6a (jfr. fig. 1) dannes pad i og for sig kendt
m&de. Det indre af formkassen 6a evakueres derefter ved hjzlp
af den fgrste evakueringsmekanisme 1, og fglgelig vil luft i den
pdgaldende formkasse blive suget i retning af pilene i fig. 4,
sdledes at den fgrste kontraventil 15's ventillegeme 14 &bnes,
medens den anden kontraventil 17's ventillegeme 16 lukkes. Der-
efter bevaeges den pagzldende formkasse til udstgbningsstationen
6b, jfr. fig. 1. I dette tidsrum evakueres den pagaldende form-
kasses indre kontinuerligt ved hjalp af den fgrste evakuerings-
mekanisme 1. Nar formkassen imidlertid har ndet udstgbningssta-
tionen, befinder dens sugeledning 10b sig ud for et sat sugeled-
ninger 10,10a, og ved en passende bevagelse af tregangsventilen
20 kraftpavirkes den pagzldende sugeledning l1l0a i retning mod
den pdgazldende formkasse 6 og imod den tilhgrende fjeder 19's
elastiske kraft, sdledes at den pagaldende tilsugningsflade l0aj
fgores til tzt bergring med formkassen 6 og dermed forbinder
formkassens sugeledning 10b med den anden evakueringsmekanisme
7, nemlig over sugeledningerne 10a og 10. Luft i formkassen 6b
suges derefter i retning af pilene i fig. 5, sdledes at den
fgrste kontraventil 15's ventillegeme 14 lukkes, og den anden
kontraventil 17's ventillegeme 16 &bnes. Det vil sdledes forstés,
at omkoblingen fra den fgrste evakueringsmekanisme og til den
anden evakueringsmekanisme 7 udfgres automatisk og kontinuerligt

‘netop forud for begyndelsen af en udstgbningsoperation. N&r

udstgbningsoperationen er afsluttet, bevages tregangsventilen
20 for at satte det indre af sugeledningen 1l0a i forbindelse
med atmosfaren. Svarende til denne operation frigives tilsug-
ningskraften pd tilsugningsfladen 10a3, og sugeledningen 1l0a
udrykkes derved fra formkassens vag i kraft af fjederen 1l0's
elastiske kraft. Medens den fgrste evakueringsmekanisme 1 var
ude af stand til at suge luft fra den p8gzldende formkasse pa
grund af forbindelsen mellem sugeledningen 1l0a og sugeledningen
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10b og dermed lukningen af den fgrste kontraventil, sdledes som
beskrevet i det foregdende, vil den fgrste evakueringsmekanisme 1
imidlertid nu pdny blive effektiv, nemlig ndr sugeledningen 10a
abnes til atmosfaren, og den fgrste evakueringsmekanisme 1 vil
nu suge luft fra den pdgaldende formkasse, sdledes som vist ved
hj®lp af pilene i fig. 4, saledes at den fgrste kontraventil 15's
ventillegeme 14 &bnes, og den anden kontraventil 17's ventillege-
me 16 liukkes. Det vil sdledes ogsd forstds, at omkobling fra den
anden evakueringsmekanisme 7 og til den fgrste evakueringsmekas-
me 11 tilvejebringes automatisk og kontinuerligt efter udstgb-
ning.

Nir sugeledningen 1l0a er udrykket fra formkassen 6b, og den
pagzldende formkasse evakueres ved hjelp af den fgrste evakue-
ringsmekanisme 1, bevages formkassen til formudslagningsstatio-
nen 6c, jfr. fig. 1, hvor formkassen fortsat evakueres ved hj=lp
af den fgrste evakueringsmekanisme 1 i nogle f& minutter. Efter
at denne periode er forlgbet, udslds formen pa konventionel mide,
og det stgbte produkt udtages, og derefter fgres formkassen 6cC
tilbage til formdannestationen 6a.

Af den i det foregende givne beskrivelse vil det forstés,
at evakueringen af formene, ved den beskrevne fremgangsmade til
formfremstilling ved formindsket tryk, tilvejebringes ved hjzlp
af den f@grste evakueringsmekanisme 1 fra begyndelsen af formdan-
nelsen til begyhdelsen af udstgbningen og i en kort periode
efter udstgbningen, medens evakueringen tilvejebringes kraftigere
ved hjelp af den anden evakueringsmekanisme 7 under udstgbningen.
P& denne médde vil de formkasser 6b, som udstpgbes med smeltet
metal, blive holdt pd en optimal evakueringsgrad, uafhengigt
af de andre formkasser 6a og 6¢c, samtidig med at de navnte
andre formkasser ogsd kan holdes ved deres optimale evakuerings-
grad, uafhangigt af formkassen 6b. Fglgelig kan deformation el-
ler beskadigelse af formene i disses forskellige stadier undgis.
Da formkasserne endvidere evakueres ved omkobling mellem den
fgrste og den anden evakueringsmekanisme, kan vakuumpumpens
kapacitet formindskes til den ngdvendige minimumsverdi, og der-
ved formindskes omkostningerne, hvad angdr selve anlagget og
dets drift. P4 denne made kan den foreliggende opfindelse bi- -
drage markant til den effektive produktion af genstande under
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anvendelse af en fremgangsmdde til formfremstilling ved for-
mindsket tryk.

Det vil endvidere forstds, at der ved hjalp af den i det
foregdende beskrevne fremgangsmide til fremstilling af forme ved
formindsket tryk kan opnds fordele i kraft af den automatiske
og kontinuerlige omkobling fra den fgrste evakueringsmekanisme
og til den anden evakueringsmekanisme 4, og omvendt fra den an-

den evakueringsmekanisme til den fgrste.

Patentkrav.

1. Fremgangsmdde til fremstilling af stgbeforme af faste
partikler uden bindemiddel, hvori formhulrummets overflade er
bekladt med en formstoffilm, der bringes til at hefte mod de
sammenpakkede partikler ved evakuering af formkassen, ved
hvilken fremgangsmdde et antal formkasser (6)samtidigt evakueres
ved hjzlp af evakueringsorganer (1,2), og ved hvilken formenes
fremstilling foretages, medens formkasserne (6) bevages i rakke-
fplge gennem en formdannestation (6a) ,hvorfra formene bevages til
en udstgbningsstation (6b) og en udslagningsstation (6c), kende -
tegnet ved, at evakueringen tilvejebringes ved hjalp af
fgrste evakueringsorganer (1,2,3,4,5) under en periode fra
begyndelsen af formdannelsen og til begyndelsen af formudstgb-
ningen og i en periode fra afslutningen af udstgbningen og til
afslutningen af evakueringen af den pagazldende formkasse, og
at evakueringen tilvejebringes kraftigere ved hjzlp af andre
evakueringsorganer (7,8,9,10) under udstgbningsperioden.

2. Anlag til brug ved udgvelse af fremgangsmiaden ifglge
krav 1 og af den art, som omfatter et antal formkasser (6),
som er indrettet til rakkevis bevagelse gennem en formdannestation(6a),
en udstgbningsstation (6b) og en formudslagningsstation (6c¢),og hvor
anlazgget er forsynet med evakueringsorganer (1,2), som er ind-
rettet til evakuering af et antal af de navnte formkasser (6)
samtidigt, k ende tegnet ved, at evakueringsorganerne
omfatter to vakuumkilder (2 og 8), hvoraf den ene (8) er krafti-
gere end den anden (2), og at den svage vakuumkilde (2) er
forbindelig med det navnte antal formkasser,og den kraftige
vakuumkilde (8) er forbindelig med hver formkasse efter tur
i formudstgbningsstationen (6b), og at der til formkasserne (6)



147255

hgrer organer (14,15), ved hj=zlp af hvilke den svage vakuumkilde
(2) afsparres fra hver formkasse (6) i formudstgbningsstationen
(6b) .
3. Formkasse til et anlag ifglge krav 2 med et hovedlegeme
(11) med et evakueringskammer (13), der er adskilt fra formkas-
sens indre ved hjelp af en porgs vaeg (12) og er forsynet med

en sugeledning (5) med en kontraventil (15), kende teg -
net ved, at hovedlegemet (11l) har et yderligere evakuerings-
kammer (13'), der er adskilt fra formkassens indre ved hjalp

10 af en yderligere porgs vag (12') og er forsynet med en sugeled-

ning (10b) med en kontraventil (17).

Fremdragne publikationer:
DE fremlzggelsesskrift nr. 2402870,
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