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Til komprimering af kornede materialer, isar i§ . * . 7
steberiformmaterialer, ved hjalp af en eksoterm reak- 12 SES‘- - e 13
tion af en blanding af luft og brandsel i et forbrendings- p:l - ‘, - J
kammer {(23) frembringes under den eksoterme reaktion en 29 2. . ”v"n. 5
relativ bevagelse mellem den brandbare blanding og en el- 1 '//:
ler flere impulsudlgsere (19) fortrinsvis ved hjalp af 5 L LLL
en i forbrandingskammeret (23) anbragt blaser (20). Der- ‘ "’/J
ved komprimeres den ved hjalp af en sandbeholder (17) i -
en formkasse (11) og en fylderamme (12) over en model (6) ; a

tilfgrte, doserede sandmangde til en formbolle.
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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmdde
til komprimering af kornede materialer, isar stgberiform-
materiale, ved hjzlp af en eksoterm reaktion i en blanding
af luft og brazndstof ved antznding af denne i et forbran-
dingskammer, der er &bent i retning mod det kornede materi-
ale, som skal komprimeres.

En sddan fremgangsmdde kendes fra US patentskrift
nr. 3.170.202, idet der dog ikke i dette skrift eksplicit
er tale om en blanding af luft og brazndstof, men generelt
om en eksplosiv ladning. Denne kendte fremgangsmdde udviser
en rzkke mangler og ulemper og er som beskrevet nzppe kommet
ud over forsegsstadiet. Idet man vel uden videre kan se
bort fra anvendelsen af egentlige sprazngstoffer til kompri-
mering af kornede stegberimaterialer, udviste den kendte frem-
gangsmdde sdledes folgende ulemper:

De opndede resultater var ikke reproducerbare, dvs.
at det kornede materiale under i ovrigt ens betingelser
blev komprimeret i forskellig grad i en forsegsrzkke.

Det ngdvendige forbrandingstryk og dermed den nedven-
dige impuls til komprimering af materialet kunne kun opnds
ved forkomprimering af den brazndbare blanding i forbrazn-
dingskammeret, hvilket medferte ekstra omkostninger og tat-
ningsproblemer.

Ellers kunne de til stegberiformdl nedvendige styrke-
verdier af det komprimerede materiale kun opnds ved anven-
delse af oxygen i tilskud til eller i stedet for forbran-
dingsluften, hvilket fordyrede fremgangsmdden uacceptabelt
og forggede sikkerhedsrisikoen.

Formdlet for opfindelsen er at tilvejebringe en frem-
gangsmdde af den indledningsvis anferte art, som ikke udviser
de ovenfor navnte ulemper, og som tillader en gkonomisk og
ufarlig fremstilling af forme med en valgfrit stor og repro-
ducerbar styrke uden vasentlig forkomprimering af blandingen
af luft og brazndstof og uden anvendelse af ekstra oxygen.

Dette formdl opnds ifplge opfindelsen ved, at blan-
dingen inden i forbrazndingskammeret yderligere bringes i en
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tvungen bevzgelse pa mindst 1 meter pr. sekund og antandes
under denne.

Herved opnds dels en inderlig blanding af brandstof
og forbrazndingsluft i forbrzndingskammeret forud for antan-
dingen af blandingen dels og forst og fremmest en forggelse
af forbrandingsprecessens forplantningshastighed ved den
tvungne bevagelse af den brazndbare blanding, som ggr det
muligt uden anvendelse af ekstra oxygen at forege forplant-
ningshastigheden sdledes, at de ngdvendige styrker af de
fremstillede forme opnds p& en reproducerbar méde.

Det har vist sig, at der er en positiv korrelation
mellem hastigheden af blandingens tvungne bevagelse inden i
forbrzndingskammeret forud for og under antazndingen af blan-
dingen og den opndede styrke af det kornede materiale, og
denne styrke kan derfor indenfor visse grznser varieres ved
zndring af navnte hastighed.

Til steberiformdl foretrzkkes, at blandingen bevzges
med mindst 20 meter pr. sekund.

Blandingen fremstilles fortrinsvis i forbrendingskam-
meret, og det foretrzkkes som brazndstof at anvende en gas,
fortrinsvis et mattet carbonhydrid.

Opfindelsen angdr tillige et apparat til udevelse af
fremgangsmdden og med et det kornede materiale optagende
modelbrazt med derpd anliggende formkasse med fylderamme og
med et. forbrandingskammer og mindst én tendindretning, hvil-
ket apparat ifglge opfindelsen er ejendommeligt ved, at der
i forbrzndingskammeret er tilvejebragt mindst én blaser.

Fortrinsvis er blzserens ydelse foranderlig, ligesom
forbrzndingskammerets volumen kan vere foranderligt.

En udferelsesform for apparatet ifelge opfindelsen
er ejendommelig ved, at i stedet for blaseren er tandindret-
ningen eller -indretningerne udformet bevagelig eller beve-
gelige.

Oopfindelsen skal i det felgende beskrives narmere ud
fra udfgrelsesformer, idet der henvises til tegningen, pa
hvilken
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fig. 1 viser et formeanlazg med en forste udferelses-
form for et apparat ifglge opfindelsen,

fig. 2 en anden udfgrelsesform,

fig. 3 en tredie udferelsesform,

fig. 4 en fjerde udfgrelsesform, og

fig. 5 en femte udfgrelsesform.

Fig. 1 viser et formeanlayg, ved hvilket den ene model-
plade 5 med model 6 efter den anden kommer til fylde- og
formestationen. Her lg¢ftes pladen 5 ved hjzlp af et hydrau-
l1isk lpftestempel 7 via en formkasse 11 og en fylderamme
12, som er bevagelige ved hj=zlp af ruller 13, imod en sand-
beholder 17, der indeholder en doseret formsandmengde. Efter
at sandet er rystet ned i formkassen og fylderammen, forsky-
des eller drejes beholderen 17 vandret, og en hatte 18 trader
i stedet for beholderen 17. Hztten 18, der danner forbrzn-
dingskammeret 23 og bestdr af en ovre dzkplade 24 og en
sideveg 25, har en initialimpulsudleser, f.eks. en tander
19, en af en elektromotor 22 drevet blzser 20 med ledering
20a og en tilferselsdbning 21 til et brzndsel. Gennem en
ledning 27 ledes en m&ngde brzndsel, der garanterer antan-
deligheden, ind i det med luft under atmosfaerisk tryk fyldte
forbrzndingskammer 23, hvorved trykket stiger minimalt (ved
naturgas i stekiometrisk forhold stiger trykket f.eks. ca.
0,1 bar). Blazseren 20 blander luft og brendsel til en eks-
plosiv blanding. For at kunne styre bevazgelsen af den eks-
plosive blanding, kan ydelsen af blzseren 20 med fordel
#ndres ved forandring af skovlstillingen eller omdrejnings-
tallet. Tenderen 19 tander blandingen, mens bleseren 20
arbejder, f.eks. ved en elektrisk gnist, og formsandet bliver
komprimeret. Den maksimale trykstigning ligger pa ca. 8 bar.

Trykfaldet afhanger bl. a. af temperaturen af veggene,
der ved stadig drift (automatisk anlzg) kan vare forsynet
med kplekanaler 70 (se fig. 2). Endvidere undviger den for-
brandte gas f.eks. gennem tilvejebragte udluftninger og
hhv. eller mellem delene 5, 11, 12 og 25. overtrykket redu-
ceres til nul ved sznkning af stemplet 7. Beholderen 17
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bringes nu igen i fyldestillingen over fylderammen 12, og
samtidig bringes hztten 18 i den med punkteret streg viste
position 28, i hvilken en afsugning 29 fjerner forbrzndings-
gasserne. Blazseren 20 kan med fordel bestandig forblive i
drift for at opfylde tre funktioner: Blanding af forbran-
dingskomponenterne, forggelse af udbredelseshastigheden for
forbrandingsfronten under forbrzndingen og uddrivning af
forbrendingsprodukterne.

Jo mindre forbrazndingsrummet er, des mindre brandsel
hhv. forbrazndingsgas forbruges, og des billigere kan appa-
ratet fremstilles.

Fig. 2 viser en hatte 18, der kan glide i en ramme
33, som passer pad fylderammen 12, og som kan fikseres i
bestemte stillinger f.eks. ved hjzlp af stikbolte 34, som
gar gennem abninger 35 i rammen 33 og indgriber i sidevaggen
25. P& ydersiden af vaggen 25 kan der med fordel vare til-
vejebragt pakninger 36. Denne udfgrelsesform geor det muligt
til enhver tid at indstille det optimale forhold mellem
forbrandingsrum og det ifyldte sandvolumen. Indstillingen
af hatten 18 kan ogsd ivarkszttes med andre midler af hydrau-
lisk eller pneumatisk art eller elektrisk ved hjzlp af en
indstillingsmotor. '

Fig. 3 viser to forskellige sagsforhold, der imidler-
tid kan forbindes med hinanden. For det forste vises den
foretrukne indretning af blzseren 20. Ifplge denne ligger
dens sugestuds 51 omtrent midt over sandet hhv. modelpladen
5, saledes at stregmningen, der felger trykbgplgen, forlegber
nedad mod sidevaggen. Derved kan modstanden mellem sand og
veg 1 det mindste delvis kompenseres med det formdl at opna
endnu mere ensartede hirdhedsvardier i skillefladen.

For det andet er der vist en anden mulighed for at
pavirke formstyrken over skillefladen. Hertil er en nedadtil
aben beholder 54 ved hjzlp af stznger 52 aftageligt forbundet
med veggen 25 i hetten 18. Efter fyldningen rager den op-
stdende vag 53 af beholderen 54 ved sammentrykningen af

hetten 18 med formkassen og fylderammen 12 ned i sandet pa
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en sddan mdde, at bunden 55, dvs. den lukkede side af be-
holderen 54, ligger ovenfor sandifyldningshgjden 56. Det har
overraskende vist sig, at formstyrken i det midterste omrade
af skillefladen herved formindskes, og at den foreges noget
i veagomrdderne.

Ved sterre formkasser og fylderammer 11 og 12 kan der
ogsd vare anbragt flere blasere 20 i forbrandingskammeret
23, idet ogsd& andre indretninger, der frembringer en beva-
gelse af blandingen, kan anvendes, f.eks. blandeventiler,
et apparat, der frembringer en bglgebevagelse i blandingen
osv.

Det er ogsd muligt i stedet for en blzser 20 at an-
bringe én eller flere som tznder 19 udformede initialimpuls-
udlegsere i forbrzndingskammeret 23 pd en roterende aksel 80
(se fig. 2, hgjre side), idet tzndtid og rotationshastighed
fortrinsvis er indstillelige, hvorved der opnds en forbran-
dingsproces med et tilsigtet forleb.

Som yderligere variant er det muligt at anbringe
flere tendere 19, der er anbragt omkreds- og hgjdemessigt
fordelt i hetten 18, og som tender samtidigt eller i en
bestemt tidsrzkkefolge.

I fig. 4 er vist en udforelsesform, ved hvilken der
ved siden af en formmaterialebeholder 57 er anbragt et for-
brendingskammer 23, som gennem en &bning 58 er forbundet
med en nedre forbrazndingskammerdel 23a. I loftet af forbren-
dingskammeret 23 er anbragt en blaser 20, der drives af en
motor 22. I en sideveg i forbrazndingskammeret 23 findes
tilledningen 27 for et brazndsel og tanderen eller tanderne
19.

Symmetriaksen for den nedre forbrandingskammerdel
23a er lig med symmetriaksen for formmaterialebeholderen
57, som med sin afgangsdbning 59 kan indszttes i fyldedbnin-
gen 60 i forbrzndingskammerdelen 23a. Som lukke for fylde-
4bningen 60 er tilvejebragt en skyder 61, der af et stem-
peldrev 62 kan bevages pd tvars af fyldedbningen 60. Med
samme symmetriakse som formmaterialebeholderen 67 hhv. for-
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brandingskammerdelen 23a er fylderammen 12 og formkassen 11
anbragt, idet de kan sznkes pd ruller 13. Modelpladen 5 med
modellen 6 er som tidligere beskrevet anbragt pa legftes-
templet 7's plade.

Med henblik pd fyldningen med formmateriale forskydes
skyderen 61 til den &bne stilling. Derpd sker ved aktivering
af loftestemplet 7 en havning af fylderammen 12 til anlzg
mod forbrzndingskammerdelen 23a. Herefter &bnes formmateri-
alebeholderen 57's lukke, og en doseret mengde formmateriale
ifyldes. Derpd lukkes fyldedbningen 60 ved hjazlp af skyderen
61, og lgftestemplet 7 haves til "presning". Herved trykkes
forbrendingskammerdelen 23a mod en ramme 63, og dermed for-
bindes skyderen 61 i sin stilling tetnende med forbrzndings-
kammerdelen 23a. Herefter kan komprimeringsprocessen forega
som allerede beskrevet.

I fig. 5 er vist en yderligere udfgrelsesform, ved
hvilken der pd et underlag 64 er anbragt en formkasse 11,
en fylderamme 12 og en med disse ved hjzlp af holdeindret-
ninger 65 tatnende forbundet modelplade 5 med en model 6.
Overdzkkende formkassen 11, fylderammen 12 og modelpladen 5
er en hztte 66 via en pakning 67 anbragt pad underlaget og
forbundet med dette ved hjzlp af holdeindretninger 68. I en
del af hztten 66's veg er dels anbragt blazseren 20 med motor
22, dels brazndselsledningen 27 og tanderen 19. Til lgftning
hhv. anbringelse af hatten 66 er tilvejebragt en barering 69.

Ved anvendelse af én eller flere katalysatorer kan
forbrezndingsprocessen ved bestemte brzndsler accelereres,
hvorved der samtidig ved valg af katalysatorerne kan opnds
en tilsigtet reproducerbar forbrzndingsproces. Disse kataly-
satorer kan bestd af zdelmetaller som f.eks. platin, guld
osv. og kan vare anbragt i forbrzndingskammeret eller ind-
fores i forbrzndingskammeret som additiver sammen med brands-
let.
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PATENTEXKRAV.

1. Fremgangsmdde til komprimering af kornede materi-
aler, iszr steberiformemateriale, ved hjzlp af en eksoterm
reaktion i en blanding af luft og brzndstof ved antzdning
af denne i et forbrzndingskammer, der er &bent i retning
mod det kornede materiale, som skal komprimeres, k e n-
detegnet ved, at blandingen inden i forbrandings-

kammeret yderligere bringes i en tvungen bevagelse pd mindst
1 meter pr. sekund og antzndes under denne.

2. Fremgangsmdde ifplge krav 1, kendeteg-
n et ved, at blandingen bevages med mindst 20 meter pr.
sekund.

3. Fremgangsmidde ifplge krav 1 eller 2, k e n d e-
tegnet ved, at blandingen fremstilles i forbrazndings-
kammeret.

4. Fremgangsmdde ifeplge ethvert af kravene 1 til 3,
kendetegnet ved, at der som brazndstof anvendes
en gas, fortrinsvis et mattet carbonhydrid.

5. Apparat til udgvelse af fremgangsmdden ifglge
ethvert af kravene 1 til 4 og med et det kornede materiale
optagende modelbrazt (5) med en derpd anliggende formkasse
(11) med fylderamme (12) og med et forbrzndingskammer (23)
og mindst én tandindretning (19), kendetegnet
ved, at der i forbrandingskammeret (23) er tilvejebragt
mindst én blaser (20).

6. Apparat ifplge krav 5, kendetegnet
ved, at blaserens ydelse er foranderlig.

7. Apparat ifglge krav 5 eller 6, k end e t e g-
net ved, at forbrandingskammerets (23) volumen er for-
anderligt.

8. Apparat ifglge ethvert af kravene 5 til 7, k e n-
detegnet ved, at i stedet for blaseren (20) er tand-
indretningen eller -indretningerne (19) udformet bevagelig

eller bevagelige.
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