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ved presning i et ikke vist formkammer af formsand

til dannelse af en ikke vist stebeform(-part) ved anvendelse

af to med hinanden arbejdende, ikke viste presseplader med
tilherende model(ler), hvor den ene presseplade aktiveres for
den anden, bestar det nye i, at den anden presseplade forst

aktiveres, nar trykket i formkammeret (eller en heraf afhan-

gig eller afledt parameter) er niet op til en forud bestemt

verdi.

Herved opnas, at stebeforme eller -formparter kan
fremstilles i serier med praktisk taget samme hardhed eller

fasthed.

fortsettes
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opfindelsen angdr en fremgangsmade ved fremstilling
af stpbeforme eller dele af sadanne, hvilken fremgangsmade
er af den art, der er angivet i indledningen til krav 1.

Fra det europziske offentligggrelsesskrift nr.
0.172.937, de britiske offentligggrelsesskrifter nr.
2.031.767 og 2.245.204 og sovjetisk opfindelsesbeskrivelse
nr. 1.090.489 kendes fremgangsmader, hvor ferst kun det
forste presseorgan bevages, hvorpa det andet presseorgan
bevages, ndr en eller anden parameter vedrgrende formkammeret
har opnaet en forud bestemt vardi. Ifelge disse skrifter
udgeres eller afhanger parameteren af den vejlangde, som
det ferste presseorgan har tilbagelagt under presningen.
Styringen af presseforlgbet er sdledes ikke baseret pa affe-
ling af parametre, der giver udtryk for den gjeblikkelige
tilstand af det partikelmateriale, f.eks. formsand, der
under presseforlebet sammenpresses til dannelse af den gnske-
de stgbeform eller stebeformpart.

Det er pa denne baggrund opfindelsens formal at anvise
en fremgangsmidde af den indledningsvis navnte art, hvormed
presseforlebet kan styres i afhzngighed af den gjeblikkelige
tilstand af partikelmaterialet i formkammeret, med henblik
pa ved serie- eller masseproduktion at kunne fremstille
stobeforme eller stegbeformparter med i alt vaesentligt ensar-
tet fasthed, og dette formal opnds ved ifelge opfindelsen
at ga frem som angivet i den kendetegnende del af krav 1.
Ved at anvende trykket i formkammeret eller en heraf afhengig
eller afledt parameter opnds, at det tryk, hvormed de enkelte
partikler sammenpresses, og som er af vesentlig betydning
for det fardige formlegemes fasthed, mere eller mindre direk-
te indgar som styringsparameter i presseforlegbet.

opfindelsen angdr ogsd et apparat til udevelse af
fremgangsmdden ifelge opfindelsen. Dette apparat er af den
art, der er angivet i indledningen til krav 4, og er ifplge
opfindelsen ejendommeligt ved det trzk, der er angivet i
den kendetegnende del af dette Kkrav 4.

Hensigtsmessige udferelsesformer for fremgangsmaden
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og apparatet, hvis virkninger er narmere forklaret i den
efterfelgende specielle del af narverende beskrivelse er
angivet i krav 2 og 3 henholdsvis 5 og 6.

Opfindelsen skal i det fglgende forklares nazrmere
under henvisning til det pad tegningen viste udferelseseksem-
pel pa et apparat ifelge opfindelsen og forskellige udfgrel-
seseksempler pa forlebsdiagrammer, der kan anvendes som
grundlag for progammering af apparatets styreorganer, idet

fig. 1 viser apparatet, set fra siden i langdesnit
og med de relevante fgle- og styreorganer indtegnet symbolsk,
og

fig. 2-4 viser tre forskellige udfeorelseseksempler
pa forlgbsdiagrammer, der kan anvendes som grundlag for
programmering af styreorganerne i det i fig. 1 viste apparat.

Det i fig. 1, til dels i symbolform viste udfgrel-
seseksempel pa et apparat ifplge opfindelsen omfatter péa
kendt made felgende mekaniske hovedkomponenter:

- Det formkammer 1, der begrznses af en gverste vag
2, en bundvag 3, to sidevagge, der ligger foran og bag teg-
ningens snitplan og derfor ikke er synlige pa tegningen,
samt en ferste model 4 og en anden model 5,

- en indfyldningstragt 6, som gennem et udlgb 7 for-
neden udmunder i den everste del af formkammeret 1,

- en forste presseplade 8, som gennem en fgrste stem-
pelstang 9 er forbundet med stemplet i en fgrste hydraulisk
cylinder 10, og

- en anden presseplade 11, som gennem en anden stem-
pelstang 12 er forbundet med stemplet i en anden hydraulisk
cylinder 13, idet den forste og anden model 4 henholdsvis 5
er fastgjort til den side af den forste presseplade 8 hen-
holdsvis den anden presseplade 11, der vender mod formkam-
meret 1.

En steobeform eller stgbeformpart bestdende af formsand
kan pa kendt made fremstilles ved, at der i indfyldningstrag-
ten 6 indfgres et passende kvantum formsand, som f.eks. ved
hjzlp af ikke viste indblazsningsorganer blases hurtigt ned
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i formkammeret 1, hvorpd de hydrauliske cylindre 10 og 13
aktiveres til at fore pressepladerne 8 og 11 og dermed model-
lerne 4 og 5 mod hinanden, sdledes at det indferte formsand
sammenpresses til dannelse af den ¢nskede stebeform eller
steobeformpart.

Ud over de nazvnte mekaniske organer omfatter det i
fig. 1 viste apparat et antal fgleorganer, nemlig

- en kammertrykfeler 14 til affeling af trykket i
formkammeret 1,

- en forste vejlangdefeler 15 til affeling af den
vejlangde, som den forste presseplade 8 gennemlgber,

- en anden vejlangdefeler 16 til affeling af den
vejlangde, som den anden presseplade 11 gennemlgber,

- en forste cylindertrykfeler 17 til affeling af
trykket i den forste hydrauliske cylinder 10, samt

- en anden cylindertrykfeler 18 til affeling af tryk-
ket i den anden hydrauliske cylinder 13.

Endelig omfatter det viste apparat styreorganer i
form af

- en forste hydraulikventil 19, der kan forbinde den
forste hydrauliske cylinder 10 med en ikke vist kilde for
hydraulisk vaske under tryk, og

- en anden hydraulikventil 20, der kan forbinde den
anden hydrauliske cylinder 13 med den navnte kilde.

Apparatet kan endvidere vare udstyret med et antal
ikke viste fgle- og styre-organer, bestemt til at regulere
andre parametre end dem, som harvarende opfindelse beskaf-
tiger sig med.

Med henblik pa bearbejdning af signalerne fra de for-
skellige fpleorganer og en herpd baseret aktivering af styre-
organerne omfatter apparatet endvidere en styreenhed i form
af en datamat 21 med tilherende skarm 22 og tastatur 23,
saledes som det er almindeligt kendt ved styring af industri-
elle processer.

Her skal for god ordens skyld bemazrkes, at datamaten
21 forudszttes at vaere af den art, der har et indbygget ur
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af en eller anden art, symboliseret ved en urskive 24.

Forbindelseslinierne mellem de forskellige dele af
apparatet, som her ikke skal udspecificeres i detaljer, er
betegnet med firecifrede tal, hvori de ferste to cifre svarer
til betegnelsen for den signalafgivende enhed, mens de to
sidste cifre svarer til betegnelsen for den signalmodtagende
enhed.

En forste udfgrelsesform for fremgangsmaden ifelge
opfindelsen skal nu beskrives under henvisning til fig. 2.

Efter at forlebet er pabegyndt ved 202, indstilles i
204 starttrykket P, for den anden presseplade 11, dvs. det
tryk i formkammeret 1, f.eks. som affplt af kammertrykfeleren
14, ved hvilket den anden presseplade 11 skal szttes i beva-
gelse.

Derpa sazttes ifglge 206 den forste presseplade 8 i
bevagelse, selvsagt mens ventilen 20 holdes lukket for at
forhindre bevagelse af den anden presseplade 11, og trykket
Pgay i formkammeret males, f.eks. ved hjzlp af kammertryk-
feleren 14.

Ifelge 210 sperges der nu, hvorvidt formkammertrykket
Pgam er lig med eller sterre end det ifglge 204 indstillede
starttryk P,. Dersom svaret er "nej", fortszttes milingen
af formkammertrykket Pgay som for, og ndr svaret pa et eller
andet tidspunkt bliver "ja", aktiveres ifelge 212 den anden
presseplade 11, saledes at presningen nu sker under bevagelse
af béde den forste presseplade 8 og den anden presseplade 11.

Derefter speorges der i 214, hvorvidt presningen er
ferdig. Dette spergsmal kan besvares pa grundlag af forskel-
lige kriterier, f.eks. trykket i formkammeret, men ifglge
opfindelsen foretrazkkes en tilpas hej vardi af den afledte
af formkammertrykket med hensyn til pressepladernes bevagel-
se, svarende til den modstand, som det sammenpressede sand
yder mod fortsat sammenpresning, idet anvendelsen af dette
kriterium har vist sig at medfore, at de dannede formlegemer
far den enskede fasthed.

Nar det af svaret pa spergsmdlet i 214 fremgar, at




10

15

20

25

30

35

DK 169236 B1

5

presningen faktisk er fardig, afbrydes ifelge 216 presse-
operationen, og et nyt forleb kan pabegyndes.

Efter lasning af ovenstaende beskrivelse af fig. 2
ber fig. 3 og 4 vare umiddelbart forstdelige, idet det af
304 og 308 henholdsvis 404 og 408 vil fremga, at den parame-
ter, som ved opndelse af en vis forud bestemt verdi udleser
aktiveringen af den anden presseplade, udgeres af den afledte
af trykket i formkammeret med hensyn til den forste presse-
plades bevagelsesvej henholdsvis med hensyn til tiden.

I 314 og 414 kan der anvendes det samme kriterium
for, at presningen er fardig som i 214 i fig. 2, og i forbin-
delse med fig. 3 skal det navnlig bemzrkes, at beregningen
af den parameter, der anvendes i dette kriterium, allerede
er foretaget i 308.

Ifelge fig. 2-4 indgdr formkammertrykket Pyam i eller
udger den parameter, der anvendes som startkriterium af den
anden presseplade, og det navnes i forbindelse med fig. 2,
at dette tryk kan males ved hjzlp af kammertrykfeleren 14.
Det er imidlertid i praksis ofte problematisk at male form-
kammertrykket med en trykfepler anbragt i en af kammerets
vegge, men heldigvis er det ogsd muligt at male formkam-
mertrykket indirekte ved hjzlp af de to cylindertrykfolere
17 og 18. Dette giver ikke ngdvendigvis de samme verdier
under hele presseforlebet som ved brug af en kammertrykfoeler,
men eventuelle nodvendige korrektioner kan let foretages
ved forseg.

Hvad angar den maling af pressepladernes bevagelse,
der er nedvendig ved den i fig. 3 viste udferelsesform, sa
kan denne udferes ved hjzlp af de to vejlangdefelere 15 og
16, som pa kendt made affeler arbejdsbevagelserne af de to
presseplader 8 og 11. Igangsaztningen af disse pressebevagel-
ser sker ved at abne hydraulikventilerne 19 henholdsvis 20,
sa at de hertil knyttede hydrauliske cylindre 10 og 13 begyn-
der at arbejde.

Det vil fremgd af fig. 2-4, at de viste forleb kun
er éngangsforleb, dvs. at de kun vedrgrer fremstillingen af
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et enkelt formlegeme i formkammeret 1. Fagfolk pa dette
omrade vil imidlertid vide, hvorledes forlgbsdiagrammerne
skal udstyres med de fornedne slejfer, og hvorledes form-
kammeret skal kombineres med automatisk arbejdende sandind-
blesningsudstyr og udstyr til at fjerne de fremstillede
stebeforme eller stabefomparter, for at opfindelsen skal
kunne udnyttes ved masseproduktion af stebeforme eller sto-
beformparter, sdledes som de anvendes bl.a. i de kendte
DISAMATIC®-maskiner.

For god ordens skyld skal det her til sidst navnes,
at de i fig. 2-4 viste forlgbsdiagrammer selvsagt tznkes
anvendt som grundlag for de programmer, som indlzgges i data-
maten 21, f.eks. ved indskrivning gennem tastaturet 23 og
kontrol pa skazrmen 22.
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Genstandsfortegnelse

(kun fig. 1)

1 formkammer

2 everste vag

3 bundvag

4 1. model

5 2. model

6 indfyldningstragt

7 udleb

8 1. presseplade

9 1. stempelstang

10 1. hydraulisk cylinder
11 2. presseplade

12 2. stempelstang

13 2. hydraulisk cylinder
14 kammertrykfoler

15 1. vejlangdefeler

16 2. vejlangdefopler

17 1. cylindertrykfoler
18 2. cylindertrykfoler
19 1. hydraulikventil

20 2. hydraulikventil

21 datamat

22 skerm

23 tastatur

24 urskive

XXYY forbindelseslinier fra XX til YY
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PATENTEKRAV
1. Fremgangsmade ved fremstilling af stgbeforme eller

dele af sadanne ved sammenpresning af partikelmateriale,
sdsom formsand, i et formkammer, hvis omgivende vagge omfat-
ter et forste og et andet mod hinanden bevageligt presse-
organ, hvoraf mindst det ene bazrer en model udformet svarende
til den e¢nskede udformning af den tilsvarende del af det
emne, der sKal stgbes under anvendelse af stgbeformene eller
delene af sadanne, hvilke presseorganers bevagelser er ind-
rettet til at styres sdledes, at det forste presseorgans
pressebevagelse forst indledes, hvorpad det andet presseorgans
pressebevagelse indledes, nar det feorste presseorgans presse-
bevagelse har foradrsaget en forud bestemt zndring i mindst

€én parameter i i det mindste formkammeret, k end e t e g-

net ved,

a) at der som den navnte parameter er valgt trykket i
formkammeret eller en heraf afhangig eller afledt
parameter, og

b) at der som den navnte zndring er valgt én, der svarer
til en foregelse af trykket i formkammeret.

2. Fremgangsmade ifelge krav 1, kendet e g-
net ved, at der som den nazvnte parameter er valgt den
afledte, med hensyn til det forste presseorgans pressebeva-
gelse, af trykket i formkammeret eller af den kraft, hvormed
det forste presseorgan bevages, eller af den kraft, som
under det ferste presseorgans pressebevagelse pavirker det
andet presseorgan, eller af en i takt hermed varierende
steorrelse.

3. Fremgangsmade ifglge krav 1, kendet e g-
net ved, at der som den navnte parameter er valgt den
afledte, med hensyn til tiden, af trykket i formkammeret
eller af den kraft, hvormed det ferste presseorgan bevages,
eller af den kraft, som under det forste presseorgans presse-
bevagelse pavirker det andet presseorgan, eller af en i
takt hermed varierende stgrrelse.

4. Apparat til udevelse af fremgangsmaden ifelge et
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eller flere af kravene 1-3 og af den art, der omfatter

a) et formkammer (1),

b) indfyldningsorganer (6, 7) til indfyldning af par-
tikelformet materiale i formkammeret (1),

c) et forste (8) og et andet (11) presseorgan, hvoraf

mindst det ene er indrettet til at bzre en model,
hvilke presseorganer (8, 11) inklusive eventuelle
modeller (4, 5) udgegr over for hinanden beliggende
begrznsninger af formkammeret og er indrettet til at
udfere pressebevegelser rettet imod hinanden under
styring af

d) styreorganer (21), der er indrettet til at styre
presseorganerne (8, 11) saledes, at det forste presse-
organs (8) pressebevagelse fgrst indledes, hvorpa
det andet presseorgans (11) pressebevagelse indledes,
nar det forste presseorgans (8) pressebevagelse har
forarsaget en forud bestemt #ndring i mindst én para-
meter i i1 det mindste formkammeret (1),

kendetegnet ved,

e) at styreorganerne (21) er indrettet til at reagere
pa en forggelse af trykket i formkammeret (1) eller
en tilsvarende &ndring i en en heraf afhzngig eller
afledt parameter.

5. Apparat ifelge krav 4, kendetegnet
ved, at styreorganerne (21) er indrettet til at reagere pa
den afledte, med hensyn til det forste presseorgans (8)
pressebevagelse, af trykket i formkammeret (1) eller af den
kraft, hvormed det foerste presseorgan (8) bevages, eller af
den kraft, som under det forste presseorgans (8) pressebeva-
gelse pavirker det andet presseorgan (11), eller af en i
takt hermed varierende storrelse.

6. Apparat ifelge krav 4, kendetegnet
ved, at styreorganerne (21) er indrettet til at reagere pa
den afledte, med hensyn til tiden, af trykket i formkammeret
(1) eller af den kraft, hvormed det forste presseorgan (8)
bevages, eller af den kraft, som under det ferste presseor-
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gans (8) pressebevagelse pavirker det andet presseorgan (11),
eller af en i takt hermed varierende sterrelse.
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