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Oppfinneléen angdr en fremgangsmite ved fremstilling
av en stgpeform ved forming av et eller flere skall pd en modell,
anbringelse av skallet eller skallene i en formkasse og fylling
av formkassens hulrom bak det stgpehulrom som er dannet av skal-
let eller skallene, med kornet fyllmasse.

Fra DT-AS 1 508 625 er det kjent & fremstille en stope-
form pd ovennevnte mdte med et formhulrom som dannes av et selv-
barende plastskall som p& baksiden stgttes av kornet fyllmasse.
Skallet kan vare sprgytestgpt, dvs. temmelig tykt, eller fiberar-
mert hvis det er fremstilt av en vakuﬁmformet.folie, dvs. temme-
lig tynt og derfor i seg 'selv ikke barende uten armering. For-
delene ved -en 'sddan form bestdr i at den kornede fyllmasse, f.eks.
stgpesand, ikke behgver & tilsettes bindemiddel. 7

Det s@regne ved fremgangsmiten av den innledningsvis
nevnte art, er at :der .etter ifyllingen av fyllmassen tilveiebrin-
ges et undertrykk i formkassens hulrom ved uﬁpumping av luft, unn-
tatt ved anvendelse av -en evakueringsledning innlagt i den bakre
fyllmasse, som angitt i patent 137421 ' (hoved-
,patentet); '

Dette innebarer de fordeler fremfor den tidligere kjen-
te fremgangsmite -at skallet eller .skallene suges mot det baken-
forliggende formmateriale, komprimerer dette og opprettholder
formhulrommets form ndr modellen fjernes, uten at skallet eller
skallene behgver & vare selvbzrende, ‘hvorfor denne eller disse
kan fremstilles av tynt foliemateriale. Dette gjg¢r fremstillingen

av stgpeformer billigere og lettere.

Oppfinnelsen angdr ogsid et apparat for ut¢velse av frem-
gangsmdten ifglge oppfinnelsen og omfatter en formkasse med inn-
retninger for fastholdelse av ett'eller flere formskall, samt en

dpning for innf@gring av kornet fyllmasse i hulrommet mellom form-
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kassen og skallet henholdsvis skallene, og det szregne ved dette
apparat er at formkassen har en ytterligere &pning for nevnte
hulrom samt en med denne &pning forbundet luftpumpe og et filter
mellom apningen og pumpen. A

For & trykke formmaterialene mot skallene og modellen
kan en vegg av formkassens hulrom utgjgres av et forskyvbart
stempel.

Oppfinnelsen skal forklares narmere i det fglgende ved
utfprelseseksempler pd et apparat ifglge oppfinnelsen og under
henvisning til tegningen, hvis fig. 1 viser i perspektiv en gjen-
stand som er formet ved fremgangsm&ten og et apparat ifglge opp-
finnelsen, fig. 2 viser et sentralt, loddrett snitt av gjenstan-
den ifglge fig. 1, fig. 3 viser i perspektiv den ene av et modell-
par ved ett utfgrelseseksempel ifplge oppfinnelsen, fig. 4 viser
i perspektiv den annen modell, fig. 5 viser i perspektiv den ene
av et par skall for et utfgrelseseksempel ifglge oppfinnelsen,
fig. 6 viser 1 perépektiv det annet skall og fig. 7 viser et sen-
tralt, loddrett snitt av et samlet aggregat av modellene og skal-
lene ifg¢lge fig. 3 - 6; fig. 8 viser et sentralt, loddrett snitt

av formaggregatet ife¢lge fig. 7 fastholdt mellom to formkasser,
fig. 9 viser et sentralt, loddrett snitt i formaggregatet ifglge
fig. 8 med hver av de to formkasser fylt med en fyllmasse, fig.
10 viser et sentralt, loddrett snitt av formaggregatet ifglge
fig. 9, fra hvilket de to modeller er fijernet, fig. 1l viser et
'sentralt, loddrett snitt av formaggfegatet ifplge fig. 10, i
hvilket der er dannet et formhulrom og fig. 12 - 16 viser snitt
av et formaggregat ved en annen utfgrelse ifglge oppfinnelsen
vist i flere forskjellige formingstrinn; fig. 17 viser en ventil-
asjonsdel av formkassen ved den annen utfgrelse og i stgrre midle-
stokk, fig. 18 viser et snitt av fig. 17 og fig. 19 - 22 viser
snitt av et‘formaggregat ved en tredje utfegrelse ifplge oppfinnel-
sen og i flere forskjellige formingstrinn; fig. 23 - 26 viser
snitt av et formaggregat i flere trinn, hvori formskallene er an-
bragt inne i modellen, og fig. 27 viser i stgrre malestokk en

ytre formdel.

En fgrste utfgrelse av oppfinnelsen skal beskrives un-

der henvisning til fig. 1 til 11.

Fig. 1 og 2 viser en stgpt gjenstand 1 med en flens 3
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utfert i ett med et koppformet parti 2.

Fig. 3 viser en av to modeller 4 som er fremstilt av
tre, gips, syntetisk harpiks eller metall og har en plan forhgy-

‘ning 6 p& den ene side av et plant parti 5 av-modellen 4, som skal

passe til overflateformen pad gjenstandens 1 ene side. Modellen 4
har ogsi et fremspring 7 som gir over i overflaten 6 for & danne

en passasje eller tut for smeltet metall. .

Fig. 4 viser den annen modell 8 som har en forhgyning
10 formet pd den ene side med et plant parti 9 som skal passe til
formen av overflaten pd den annen side av gjenstanden 1. Model-
len 8 har ogsd pd det plane parti 9 et fremspring 1l som svarer
til fremspringet 7 pd modellen 4 og som gar over i overflaten 10
og danner en passasje eller tut for smeltet metall.

Fig. 5 viser den ene av to skallformdeler eller skall
12 fremstilt f.eks. ved en plastfilm eller -folie av ca. 0,02 mm
tykkelse. Skallet 12 er formet pd forhdnd ved vakuumforming med
en form 13 som svarer til modellens 4 overflate 6.

Fig. 6 viser det annet skall 14 fremstilt av plastfoiie
eller -film av ca. 0,02 mm tykkelse. Ogsd dette er formet pa for-
h&nd ved vakuumforming til en form 15 som svarer til overflaten
10 av modellen 8. L

De to modeller 4 og 8 er ifglge fig. 7 anordnet inntil
hinannen med bakflatene i anlegg og styrt i 1nnbyrdés og n¢yaktig
stilling ved hjelp av styrepinner 16 i styrehull 17. Skallet 12
er anbragt i intim kontakt med modellens 4 overflate 6 og det
annet skall 14 i intim kontakt med den annenimodells 8 overflate
10. ’

Ifglge fig. 8 er to formkasser 18 og 19‘anbragt pé_hﬁer
sin side av de sammensatte modeller med kassen 18 mot skailet 12
og kassen 19 mot skallet 14, sdledes at formmonteringén med mo- .
dellene 4 og 8 og skallene 12 og 14 fastholdes mellom kassene.

Skallene 12 og 14 av film av mykt syntetisk plastmate-
riale kan formes direkte pd flatene 6 og 10 pd modellene 4 og 8
ved vakuumforming i stedet for & fremstilles pd forhdnd.

Formkassene 18 og 19 har i topplatene sine fylledpnin-
ger 20 og 21 og omfatter kassepartier 22 og 23 som er dpne ved
sideveggene og har fg¢ringssylindre 24 og 25 som er festet til
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kassepartiene 22 og 23 for forbindelse med &pningene i sideveg-
gene. Sylindriske presser 26 og 27 er anordnet for bevegelse
frem og tilbake i fg¢ringssylindrene 24 og 25. En holdeplate 30 i
pressen er forsynt med flere luftedpninger 28 og er anordnet pa
pressens 26 innerside, mens en holdeplate 31 med flere luftedp-
ninger 29 er anordnet pad pressens 27 innerside. Et filter 32
eller en duk med forholdsvis store &pninger, er filter 34 eller
en duk med forholdsvis smd &pninger og en presseplate 38 med
mange luftedpninger 36 er anordnet i den nevnte rekkfglge pi
innersiden av holdeplaten 30, mens et filter 33 eller en duk med
forholdsvis store 3pninger, et filter 35 eller en duk med for-
holdsvis smd &pninger og en presseplate 39 med et stort'antall
luftedpninger 37 er anordnet i den nevnte rekkefglge pd innersi-
den av holdeplaten 31.

Stempler 40 og 41 som f.eks. kan tilhgre hydrauliske
sylindre, er festet til pressene 26 hhv. 27 pd deres ytrerside.
Luftedpninger eller lufteventiler 42 og 43 som er i forbindelse
med pressenes 26 og 27 indre, er utformet i pressenes yttervegg
og forbundet med en luftsugeinnretning over ledninger 44 hhv. 45.

Partikkelformet materiale 46, 47 som er motstandsdyktig
mot varme, sasom stgpesand eller formsand, er fylt i formkassenes
partier 22, 23, som vist pad fig. 8, gjennom de nevnte apninger 20,
21, sélgdes at kassene blir fylt med denne fyllmasse, hvilket

fremgdr av fig. 9.

Nar stemplene 40 og 41 utsettes for trykk, beveger de
seg fremover og presser presseplatene 38, 39 siledes at disse
'presser sammen materialet 46, 47 i formkassedelene 22 og 23 mot
modellene 4 og B8, idet trykket overfgres gjennom skallene 12 hhv.
14.

Med formanordningen i denne tilstand evakueres presse-
nes 26, 27 indre gjennom ledningene 44 og 45 som er i forbindel-
se med luftedpningene 42 hhv. 43,'mens fyllmassetilfgrselsépnin-
gene 20, 21 er stengt. Formkassepartiene 22, 23 evakueres ogsa
gjennom apningene 28, 29 i holdeplatene 30, 31, filtrene 34, 35
og lufte8pningene 36, 37 i presseplatene 38, 39. P& denne mate
dannes der undertrykk i formkassene 22, 23, siledes at skallene
12 og 14 suges inntil formkassepartiene til anlegg mot fyllmas-
sen 46, 47.
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Massen 46, 47 i formkassedelene 22, 24 presses sammen
av ytterluften gjennom skallene 12 hhv. 14, sdledes at innbyrdes
beVégelser av massepartiklene utelukkes. P& dette tidspunkt
fjernes modellene 4 og 8 fra formmonteringen. Skallene 12 og 14
opprettholder sin opprinnelige form, som vist p& fig. 10, som
fglge av fyllmassens 46, 47 virkning, selv etter at modellene 4

og 8 er fjernet.

Deretter beveges formkassene 18 og 19 mot hinannen og
forbindes med hinannen som vist pad fig. 11, s&ledes at et hulrom
48 med samme form som gjenstandene 1, sammen med en kanal eller
et stigelgp, dannes mellom de to skall 12 og 14. Smeltet metall

.helles inn gjennom kanalep i hulrommet 48 for stgping av gjen-
standen 1.

N&r smeltet metall fylles inn i hulrommet, smelter

‘skallene 12 og 14. Da det ytre lufttrykk imidlertid presses ma-

terialet i skallene mot massen 46, 47 i formkassedelene 22 hhv.
24, vil materialet i skallene 12, 14 klebes fast til formkasse-
massen 46, 47 s3ledes at denne masse blir isolert fra forbindel-
se med atmosfaren utenfor. Det samtidig innfgrte smeltede metall

. som befinner seg i hulrommet 48, vil holde innersidene av form-

kassedelene 22 og 23 i en tilstand i hvilken de er isolert fra
forbindelsen med den ytre atmosfare, sdledes at nedsettelse av
vakuumet eller undertrykket i formkassedelene 22 og 23 utelukkes.

' Materialpartiklene i fyllmassen 46 hhv. 47 i kassedelene 22, 23

er fremdeles hindret i & f3 bevege seg innbyrdes og skallene 12

og 14 opprettholder sin opprinnelige form, s8ledes at det er mu-

lig & fremstille den nevnte gjenstand 1 ved stgping.

. Nar det smeltede metall fdr anledning til & forbli i
hulrommet ‘i noen minutter, vil det avkjgles og stgrkne. Deret-
ter utjevnes trykket i formkassedelene 22, 24 ved tilfgrsel av

- luft, og de to formkasser 18, 19 fjernes fra hinannen. Den

fremstilte gjenstand 1 frigjgres da fra formen, sdledes at den
beveges nedover. Samtidig knuses massen 46 og 47 i formkasse-
delene 22 og 23. '

Formkassene 18 og 19 kan vare utstyrt med pamonterte
vibratorer'49, 50, som vist pd fig. 8 - 11, som betjenes mens
massen 46, 47 fylles i formkassene, siledes at massen blir vi-

brert og pakket tett. GAar man frem pad denne midte, kan pressene
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26, 27 slgyfes.

En annen utf@grelse ifglge oppfinnelsen skal nd forkla-
res i forbindelse med fig. 12 til 18. Modellen 51 p& fig. 12 er
av tre, gips, syntetisk harpiks eller metall og har en overflate
. 53 som svarer til overflateformen 52 av en gjenstand som skal
stgpes. I modellen 51 er der innsatt et luftergr 54 som er i for-
bindelse ﬁed overflate 53 gjennom et antall p& tegningene ikke
viste apninger.

Ifplge fig. 13 dannes der et belegg av syntetisk har-
piks i form av en film p& modellens 51 overflate 53 ved oppheting
og fordamping i vakuum for & tilveiebringe et skall 55 p& over-
flaten av modellen 51, idet skallet fir samme form som den gjen-

stand som skal fremstilles.

Deretter anbringes der ifglge fig. 14 og 15 to formkas-
ser 56 i kontakt med overflaten 53. Hver formkasse har en til-
fgrselsdpning 57 i sitt topparti for ifylling av en egnet fyll-

- masse. Formkassens bakvegg har en luftedpning 58 som er forsynt
- med en filterduk 59. I hver formkaése 56 finnes der radialt ret-
tede spor 60 (fig. 17 og 18) som befinner seg i omradet for lufte-

apningen 58 for 3 g¢ke utluftningspassasjen og hindre utbgyning av
filterduken 59,

Partikkelformet, varmefast fyllmasse 61, sdsom silicium-
sand, fylles i hver formkasse 56 ved innbl&sing eller ihelling '
gjennom dpningene 57 som deretter lukkes ved hjelp av propper 62.
Formkassen 56 evakueres gjennom luftedpningen 58 for & brihqe
kassens indre under undertrykk. Fglgen er at skallene 55 av_det
ytre lufttrykk blir presset mot formkassen 56.

Eventuelt kan proppene 62 slgyfes, i hvilket tilfelle
"skallene 55 ved sine ¢vre ender utformes med en forlengelse som
kan brettes ned for tildekking av tilfwrselS§pningene 57.

P4 dette tidspunkt skjer der ingen forandring'i form-
kassenes 56 volum, fordi massen 61 er fylt i kassene. Lufttryk-
ket innvirker p& massen 61 gjennom skallene 55, slledes at en .

relativ bevegelse emllom materialpartiklene 61 hindres.

Skallene 55 hefter til massen 61 og holdes i sammé form
* som modellens 51 overflateform eller formen 52 av gjenstanden som
"skal stgpes, selv etter at formkassene 56 er skilt fra modellen
51. '
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De to formkasser 56 bringes igjen til anlegg mot hinan-
nen etter at modellen 51 er fjernet, som vist pd fig. 16, for &
danne .et hulrom 63 begrenset av skallene 55. Smeltet metall hel-
les i'htirommet 63. for fremstilling av gjenstanden.

En ytterligere utf¢relse av oppfinnelsen skal forklares
under henvisning til fig. 19 til 22. Bl.a. av fig. 19 fremgir
det at en formkasse 71 er &pen ved toppen 75 og har en 1ufteép-;
ning 72 i bunnen som er forsynt med filterduk 73.

» Varmefast, partikkelformet fyllmasse 74, sasom sili-
éiumsand, fylles i formkassen 71 gjennom &pningen 75 ved toppen’
bg dpningen dekkes til med et tynt ark 76 avvsyntetisk harpiks.
Der benyttes'eﬁ modell 77 med overflate 79 som er ngyaktig som
overfiateformen 78 av den gjenstand som skal stgpes.

Formkassen 71 og modellen 77 anbringes saledes at over-
flaten 79 av modellen befinner seg ved siden av formkassens 71
apning, som vist pa& fig. 19, og modellen 77 bringes til & presse
mot det myke, tynne ark 76 for omforming av samme til et skall
med samme overflateform som modellen 77. Derettér evakueres

formkassen 71 for tllvelebrlngelse av undertrykk i kassen.

_ Nir modellen 77 fjernes fra kassen 71, vil ytterluften
presse skallet 76 mot massen 74 i kassen, sdledes at massens en-
kelte partikler ikke vil kunne bevege seg. Skallet 76 hefter der-
for til mésseh 74'og holdes i den form som modellens 77 overflate

79 har, dvs. formen 78 av den gjenstand som skal stgpes.

To formkasser 71 som hver har et skall 76 som hefter
til fyllmassen 74 og som har formen av den gjenstand som skal
stppes, bringes i anlegg mot hinannen som vist p& fig. 22 for
dannelse av et hulrom 80 begrenset ved skallene 76. Smeltet me-
tall helles inn i hulrommet 80 for fremstilling av den omtalte
gjenstand. - '

Enda en utfgrelse skal forklares under henvisning til
f£ig. 23 til 26. I dette tilfelle er et skall anordnet i én mo-
" dell i stedet for utenfor som tilfellet var ved de to ovenfor
omtalte utfgrelser. P& fig. 23 er vist to modeller 91 som er ut-—
fgrt pd innersiden med en overflate 93 som har samme form 92 som

‘-gjenstanden som skal stgpes.

- Et tynt ark eller en film av syﬁtetiSR harpiks i form
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av en pose anbringes i det indre av modellparet 91 og strekkes
under sug og oppvarming sdledes at arket eller filmen tilpasser
seg modellene som et skall 94 med samme form 92 som gjenstanden
som skal stgpes skal ha. Dette skjer altsd under vakuumforming
og;er illustrert pad f£ig. 24. Deretter innfgres der et luftergr
95 i hulrommet i modellen 91. Luftergret har i sin vegg flere
dpninger 96 som er dekket med en filterduk 97.

Varmefast, partikkelformet masse 98 fylles i skallet 94,
hvis indre evakueres gjennom rgret 95 for tilveiebringelse av
undertrykk i skallet. Det ytre lufttrykk vil da presse skallet
94 mot fyllmassen 98. Skallets volum 94 kan ikke forandres for-
di det er fylt med masse 98. Trykk utgvet ved ytterluften gjen-
nom skallet 94 mot massen 98, hindrer partiklene i materialet i
4 bevege seg. Skallet 94 hefter derfor til materialet 98 og opp-
rettholder. sin form som svarer til formen av modellen og gjen-
standen som skal stgpes.

Ved de forskjellige utfgrelser som er omtalt ovenfor,
kan skallet vere av syntetisk harpiks av den blgte type, eller av
en stivere type avhengig av de gijenstander som skal sto¢pes.

Stort sett kan sies at bruken av skall med meget liten veggtyk-
kelse gker ngyaktigheten og presisjonen under stgping. Formkas-
sene gis samme form som gjenstanden som skal stgpes. P& denne

méte reduseres hulrommet som skal fylles med fyllmasse og dermed

ogsid mengden av masse som skal brukes.

Nar man gdr frem som forklart ovenfor, vil en del 103
av den masse som befinner seg i narheten av skallet 102, under
presseinngrepet med modellen 101 bite seq fast i skallet 102
hvorved ngyaktigheten ved den fremstilte gjenstand g¢gkes.

Skallene kan bringes i intimt anlegg med overflatene
6 og 10 av modellene 4 og 8 som er vist p& fig. 7, for & danne
skall 12 og 14 som er vist pad fig. 5 og 6. Skallene vil opprett-
holde sin form som svarer til gjenstandens. I dette tilfelle er
det ikke ng¢dvendig & gjgre selve skallet stivt, sdledes at det er

mulig & foreta innsparinger pd dette omrdde ved & redusere dets
tykkelse. '

" Silikon eller annet formskillemiddel kan pafdgres over-
flatene 6 og 10 av modellene 4 og 8, som er vist pd fig. 7, fe¢r
utformingen av skallene 12 og 14, saledes at de lett og raskt
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kan formes etter overflatene 6 og 10 av modellene 4 og 8.

Et belegg av ildfast materiale, s&som grafitt, zirkon
eller aluminium i pulverform, kan eksempelvis brukes p& skalle-
nes overflate, hvilket bidrar til en bedre -stgpestykkehud.

I samsvar med oppfinnelsen er i det minste ett skall
fremstilt som et tynt ark av syntetisk harpiks som er bragt til
intimt anlegg med i det minste &n modell som har et parti som
har samme form‘som den gjenstand som skal stgpes. Varmefast,
partikkelformet fyllmasse fylles i et rom pd den annen side av
skallet, og trykket i massen gjgres til undertrykk, sdledes at
skallet ved sug trekkes mot fyllmassen il intim kontakt med
dette. Modellen fijernes for dannelse av et hulrom som er begren-
set ved skallet. Smeltet metall fylles i hulrommet for fremstil-
ling av gjenstanden. St¢gpingen kan utfgres lett og raskt. Opp-

e

finnelsen gjgr det ungdvendig & festne formen med et klebrig
bindemiddel for & holde formen i dens opprinnelige form som fgl-
ge av formens egen stivhet. Oppfinnelsen gjg¢gr det lett a holde
formen i dens opprinnelige form og & fjerne den st¢gpte gjenstand
fra formen etter ifyllingen av smeltet metall fordi fyllmassen
ganske lett knuses og bryter sammen ettersom der ikke finnes noe
klebemiddel som holder partiklene sammen. P& denne mite gjgres

stgpeoperasjonen mer effektiv og mer ¢konomisk.

Bruk av myke materialer til fremstilling av skallene
gjor formingen lett, hvilket ogsd bidrar til effektivisering av
operasjonen.

Hvis man benytter'materialer med en viss og egnet stiv-
het til fremstilling av skallene, oppnéds at disse selv vil holde
sin opprinnelige form, hvilket bidrar til ngyaktighet ved st@ping.

N&r skallene fremstilles ved pé&fgring av et belegg av
syntetisk harpiks p& en overflate av modellen, er det mulig &
fremstille skallene meget raskt og lett samtidig som n¢yaktig—
heten blir meget god.

N&r skallet fremstilles av en tynn film eller et ark av
syntetisk harpiks med vakuumforming, skjer omformingen meget
raskt, hvilket reduserer tiden for stgping.

Massen som fylles i formkassene, pakkes sammen ved
hjelp av en presse eller en vibrator. P& denne mdte unngds hul-
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rom i massen og hindres deformasjoner i skallet ndr overtrykket
omgjgres til undertrykk.

Patentkravw

1. .Fremgangsméte ved fremstilling av en stgpeform ved
forming av et eller flere skall p& en modell, anbringelse av
skallet eller skallene i en formkasse og fylling av formkassens
hulrom bak det stgpehulrom som er dannet av skallet eller skal-
lene, med kornet fyllmasse, karakterisert ved at
der etter ifyllingen av fyilmassen tilveiebringes et undertrykk

i formkassens hulrom ved utpumping av luft, unntatt ved anvendel-
se av en evakueringsledning innlagt i den bakre fyllmasse som
angitt i patent 1{137421.

2. Apparat for utgvelse av fremgangsmadten i henhold til
krav 1, omfattende en formkasse med innretninger for fastholdel-
se av ett eller flere formskall, samt en 3pning forinnfg¢ring av
kornet fyllmasse i hulrommet mellom formkassen og skallet hen-
holdsvis skallene, karakterisert ved at formkassen
har en ytterligere apning for nevnte hulrom samt en med denne &p-

ning forbundet luftpﬁmpe og et filter mellom dpningen og pumpen.

3. : - Apparat i henhold til krav 2, karakteri-
s er t ved at en vegg av formkassens hulrom utgjgres av et for-

skyvbart stempel.
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