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De setherende formvarktejer sisom en sugeforn og en dermed
samherende presse- ©g cflzggeforn oafatter en grundplade
(1) med et modulopdelt og med perforaticner (3) forsynet,
rektangulart areal (2) ph hvilket der kan fastgores, eksen~-
pelvis fastskrues, et antal tet op til hinanden grensende
modulformparter (A,B) med rektangulert onrids, idet hver af
podulformparterne (A,B) tjener til Zfremstilling af en gen-
stand (C,D,E), der ved en senere cperation adskilles fra
den fremstillede pulpmaterialeskal. Ved denne opbygning af
forpverktejerne kan disses fremstillingspris og den til onme
bygning af formverktojerne nedgdede tid holdes sé lav, at
det muligger en ekonomisk lensem fremstilling af ogsd nindre
sgerier af genstande (C,D,E}.

fortsettes
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Den foreliggende opfindelse angar modulopbyggede
formvarktejer af den i indledningen til krav 1 angivne art.

I en maskine til fremstilling af skaller af pulpmate-
riale kan sugeformene vare fast monterede pa en fgrste rotor,
og de feres s& i rzkkefplge gennem en beholder indeholdende
i vand opslzmmede fibre af pulpmateriale og pasuger under
palagning af et vakuum herunder en skal af pulpmateriale pa
den veskegennemtrazngelige formflade. Den pasugede pulpskal
"skylles", dvs. overbruses med vand, hvorefter sugeformen
presses sammen med en dermed samhgrende presse- og aflag-
geform, der er ophzngt i en anden rotor i maskinen, og under
palegning af trykluft péd sugeformen og vakuum pad den dermed
samherende presse- og aflzggeform overfores pulpskallen fra
den forstnzvnte til den sidstnavnte, der ved den anden rotors
videre drejning ferer den hen til en beliggenhed over en
pendulophzngt terreplade i en endeles torretransporter, pa
hvilken pulpskallen aflzgges ved pafering af trykluft til
presse~ og aflazggeformen. De sdledes aflagte, fugtige pulp-
skaller fores s& pé& torrepladerne gennem et torreanlag,
hvorved de terres, og de terrede pulpskaller kan derefter
som omhandlet i DK patentansggning nr. 0763/92 underkastes
forskellige efterbearbejdningsprocesser, for de til slut
underkastes en simpel stanseproces, hvorved de enkelte frem-
stillede genstande adskilles fra resten af pulpskallen.

En sadan fremstillingsproces er, nar der er tale om
meget store styktal, enkel og billig at gennemfore, idet
navnlig de forholdsvis store fremstillingsomkostninger til
de samherende sugeforme og presse- og aflagningsforme herved
kan fordeles over det meget store styktal.

Nar det drejer sig om fremstilling af et middelstort
styktal af genstande, kan man valge den udvej, at lade nogle
af de samhorende sugeforme og presse- og aflagningsforme,
der er monteret pa henholdsvis ophazngt i de to rotorer,
vare forskellige fra de ovrige, hvorved man kommer ud for
den ulempe at mitte sortere de terrede pulpskaller efter
arten af de derpd fremstillede genstande og efterbehandle,
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herunder udstanse, de enkelte genstande i hver sin efterbe-
arbejdningslinie. Selv om man herved kan udnytte maskinens
fulde kapacitet til fremstilling af pulpskaller, ma fremstil-
lingsudgifterne til de forskellige samherende sugeforme og
presse- og aflagningsforme her fordeles over det mindre
styktal, hvilket ger fremstillingsprocessen mindre lensom,
hvortil ogsa bidrager sorteringen af de forskellige pulpskal-
ler og disses efterbearbejdning i hver sin efterbearbejd-
ningslinie. Hertil kommer yderligere, at udskiftningen af
formverktejerne krazver, at maskinen har langere stilstands-
perioder, i hvilke dens kapacitet ikke kan udnyttes.

De foran navnte forhold ger sig naturligvis i endnu
hejere grad gzldende, nar der er tale om endnu mindre styk-
tal, hvor formvarktejernes fremstillingspris kan vare prohi-
bitiv for en sadan produktion.

Det er derfor opfindelsens formdl at tilvejebringe
modulopbyggede varktejer af den her omhandlede art, som
uden lzngere stilstandsperioder for maskinen til fremstilling
af pulpskaller, og mens de stadig er monterede eller ophangte
i maskinen, kan ombygges fra produktion af ét szt genstande
til produktion af et andet szt genstande, og som derved kan
nedbringe udgifterne til formvarktejerne og dermed muliggere
en rentabel produktion af mindre serier af genstande, idet
denne ombygning skal kunne gennemfgres i den kortest mulige
tid.

Dette formal opnds ifelge opfindelsen ved det i den
kendetegnende del af krav 1 angivne.

Ved pé& denne méde optimalt at udfylde det modulopdelte
areal af grundpladen med et antal let udskiftelige rektangu-
lzre modulformparter, hvis areal ikke nedvendigvis skal
udgere et helt antal moduler, og som hver for sig kan frem-
stilles forholdsvis billigt, kan man hurtigt zndre formvark-
tojerne, mens disse stadig befinder sig i maskinen, fra én
produktion af genstande til en anden produktion af genstande,
hvilket muligger produktionen af smd serier af genstande
med minimale udgifter til de anvendte modulformparter og
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med en minimal uproduktiv stilstand for maskinen under om-
stillingen af formvarktejerne fra én produktion til en anden.
Fortrinsvis graznser de til antallet af genstande svarende
modulformparter umiddelbart op til hinanden og udfylder
hele grundpladens modulopdelte areal, men i de tilf=zlde,
hvor ikke hele det modulopdelte areal af grundpladen er
belagt med modulformparter, afblzndes dennes ikke-belagte
areal udenfor eller mellem modulformparterne pa passende made
sadledes, at man stadig far en sammenhzngende pulpskal, der
p&d sadvanlig vis kan fores gennem de efterfelgende efter-
bearbejdningsoperationer.

En hansugeform ifelge opfindelsen kan vare udformet
som angivet i krav 2, hvor et vigtigt trzk er, at tradvavs-
belzgningen er fort et stykke ned langs modulformparternes
tzt op til hinanden graznsende sider, sdledes at der ogsa ved
skillelinierne mellem de enkelte modulformparter, samt mellem
disse og den med riller forsynede indvendige flade af rammen,
pasuges et lag af pulpmateriale, der ogsd pa disse steder
sikrer en sammenhzngende pulpskal af den enskede tykkelse.

En til samvirke med den i krav 2 angivne hansugeform
beregnet presse- og aflazggeform kan ifglge opfindelsen vare
udformet som angivet i krav 3.

Krav 4 angiver udformningen af en hunsugeform ifelge
opfindelsen, hvor skillefladerne mellem de enkelte modul-
formparter er udformet som forklaret ovenfor i forbindelse
med den i1 krav 2 angivne hansugeform.

Da de med hunsugeformen ifelge krav 4 fremstillede
pulpskaller aflzgges med bunden af de i fordybningerne pasu-
gede genstande hvilende pa terrepladerne, kan hunsugeformen
enten vare indrettet som angivet i krav 5, hvor fordybninger-
ne i modulformparterne alle har samme dybde, og hvor der
siledes ikke opstédr problemer af den grund, eller som angivet
i krav 6, hvor de pasugede pulpskaller pd en tilfredsstil-
lende made kommer til at hvile stabilt pa bunden af de i de
dybeste fordybninger pasugede genstande.

En presse- og aflaggeform ifgplge opfindelsen til
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samvirke med en sadan hunsugeform kan vare udformet som
angivet i krav 7.

For at undgad pasugning af pulpmateriale pa sugeformene
péd omrader af disse, hvor pulpmaterialet ikke har nogen
betydning for de fremstillede genstande eller for sammenhan-
gen af den pasugede pulpskal, kan sugeformen og presse- og
aflzggeformen ifelge opfindelsen vare indrettet som angivet
i kravene 8 og 9, hvorved der dels spares opslzmmet pulpma-
teriale, og hvor man dels nok sid vigtigt undgdr at anvende
energi til terring af det sdledes sparede materiale.

Med henblik pa rationalisering og dermed billigggrelse
af fremstillingen af formverktejerne ifelge opfindelsen,
kan de rammer, der afgraznser det modulopdelte areal pad grund-
pladen, vzre valgt eller opbygget som angivet i krav 10.

Opfindelsen skal i det feolgende beskrives narmere,
idet der henvises til tegningen, p& hvilken

fig. 1 viser en skematisk gengivelse af en grundplade
med et modulopdelt og med perforationer forsynet, rektan-
gulert areal,

fig. 2 et skematisk brudsnit gennem kanten af en
hansugeform ifelge opfindelsen,

fig. 3 i sterre mdlestok det med en cirkel III indram-
mede afsnit af fig. 2,

fig. 4 et til fig. 2 svarende snit gennem en med den
i fig. 2 viste hansugeform samvirkende presse- og aflzgge-
form,

fig. 5 et skematisk brudsnit gennem kanten af en
hunsugeform ifglge opfindelsen, og

fig. 6 et tilsvarende snit gennem en med den i fig.
5 viste hunsugeform samvirkende presse- og aflazggeform.

Fig. 1 viser skematisk en grundplade 1, som er fzlles
for de modulopbyggede formvarktejer ifelge opfindelsen, og
som har et rektangulart areal 2, der er opdelt i kvadratiske
moduler med Kkantlzngden m, i det viste tilfzlde 20 x 28
sddanne moduler, og som er forsynet med perforationer 3.

I fig. 1 er den hojre side af det rektangulzre, modul-
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opdelte areal 2 skitseret vist belagt med seks tilnzrmelses-
vis kvadratiske modulformparter A, mens arealets venstre
side pa tilsvarende made er vist belagt med tolv tilnarmel-
sesvis kvadratiske modulformparter B.

Der vil forstéds, at den vandrette kantlazngde af modul-
formparterne A er 7,000 x m, mens disses lodrette kantlangde
er 6,667 x m. Tilsvarende vil forstds, at den vandrette
kantlzngde af modulformparterne B er 4,667 X m, mens deres
lodrette kantlzngde er 5,000 x m.

Med den samme belagning af arealet 2 kunne dette
omfatte i den hojre side tre rektangulzre modulformparter
med en lazngde p& 14,000 X m og en bredde pa 6,667 x m eller
én sddan rektangulazr modulformpart og to rektangulzre modul-
formparter med lazngden 13,333 x m og bredden 7,000 x m.

P4 tilsvarende made vil den venstre halvdel af arealet
2 kunne belzgges med reaktangulezre modulformparter med lang-
den 10,000 x m og bredden 4,667 x m eller med lazngden 9,333
X m og bredden 5,000 x m.

Af det foran beskrevne eksempel, der naturligvis pa
ingen médde er begraznsende, da fagmanden jo frit vil Kkunne
velge en anden modulopdeling af arealet 2 samt andre kant-
lengder for modulformparterne, vil det forstds, at de enkelte
modulformparter pd ingen made behgver at dzkke et helt antal
moduler pa det modulopdelte areal, samt at der med den for-
holdsvis enkle modulopdeling i eksemplet kan opnas en rzkke
forskellige dimensioner af modulformparterne. Da det jo
endvidere kun er de omrdder, som dzkkes af de skitserede
genstande henholdsvis C, D og E, der kommer til anvendelse,
idet de evrige omradder, der forekommer i en pulpskal frem-
stillet med et modulopbygget formvaerktej med den skitserede
opbygning, jo kasseres som genanvendeligt affald ved udstans-
ningen af genstandene, vil det forstds, at det tilstrzbes,
at genstandene C og D hhv. E s& vidt muligt udfylder det af
modul formparterne A hhv. B dzkkede areal.

Fig. 2 viser et brudsnit gennem kanten af en hansu-
geform, der i almindelighed er betegnet med 4, og som bestar
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af en grundplade 1 som skitseret i fig. 1, hvis modulopdelte
og med perforationer 3 forsynede, rektangulazre areal er
afgrznset af en ramme 5, hvis indvendige flade er forsynet
med tzt ved hinanden forlebende, i det vasentlige lodrette
riller 6. Grznsende umiddelbart op til rammen er ved hjzlp
af ikke viste skruer fastgjort en modulformpart, der i almin-
delighed er betegnet med 7, og graznsende umiddelbart op
til denne er p& samme mdde fastgjort en anden modulpart,
der i almindelighed er betegnet med 8. I figuren er modul-
formparterne 7 og 8 vist som identiske, men det vil forstas,
at de vil kunne vere forskellige. Hver af modulformparterne
8 og 9 bestadr af et hullegeme 9 af plast eller metal og
har en grundflade 10. Grundfladerne 10 ligger i samme vand-
rette plan, der er parallelt med grundpladen 1, og som hoved-
sagelig ligger en materialetykkelse af en pa sugeformen
pésuget pulpskal under den evre kant 11 af rammen 5. Ragende
op fra hver af grundpladerne 10 findes et fremspring 12, og
fra de ydre overflader af fremspringene 12 og fra grundfladen
10 er der fort perforationer 13 til det indre hulrum 14 i
hullegemerne 9. Grundfladerne 10 og fremspringene 12 er pa
overfladen bekladt med traddvaev 15, der som et sarligt trzk
hos opfindelsen flugtende med disse strazkker sig et stykke
ned langs de opretstdende sider af modulformparterne 7 og
8, hvilket tydeligst ses i fig. 3. Dette trzk bevirker, at
der pdasuges pulpmateriale over skillelinierne mellem de
enkelte modulformparter 7 og 8 og mellem modulformparten 7
og rammen 5.

Hvis der eventuelt i en sugeform 4 ifelge opfindelsen
af den ovenfor beskrevne art til udfyldning af et ikke med
modul formparter belagt omrdde af det modulopdelte areal af
grundpladen 1 anvendes et ikke vist afblandingslegeme, kan
dette vare et hullegeme af plast eller metal med en med
perforationer forsynet grundflade, der ligger i samme plan
som grundfladerne 10 for modulformparterne 7 og 8, og som
er bekladt med tradvev, der strzkker sig et stykke ned langs
de opretstdende sider af afblzndingslegemet.
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Fig. 4 viser et til det i fig. 2 viste brudstykke af
hansugeformen 4 svarende brudstykke af kanten af den dermed
samherende presse- og aflazggeform, der i almindelighed er
betegnet med 16. Presse- og aflaggeformen 16 bestdr igen af
en grundplade 1, som skitseret i fig. 1, hvis modulopdelte,
rektangulazre areal, der er forsynet med perforationer 3, er
afgraznset af en ramme 17. Grznsende umiddelbart op til rammen
17 findes en modulformpart, der i almindelighed er betegnet
med 18, og grznsende umiddelbart op til denne en hermed
identisk modulformpart, der i almindelighed er betegnet med
19. Modulformparterne 18 og 19 bestar hver af et hullegeme
20 af plast eller metal, som hvert har en med grundpladen 1
parallel grundflade 21, der i hovedsagen ligger i samme
plan som kanten 22 af rammen 17, og hullegemerne 20 er fast-
gjort til grundpladen 1 ved hjzlp af ikke viste skruer.

Hver af modulformparterne 18 og 19 har en fordybning
23, som udgadr fra grundfladen 21, og som er placeret i pres-
se- og aflaggeformen 16 med beliggenheder, der svarer til
beliggenhederne af fremspringene 12 pa den i fig. 2 viste
sugeform 4, idet hver af fordybningerne 23 har dimensioner,
der tilnzrmelsesvis er en materialetykkelse af en pa sugefor-
men 4 padsuget pulpskal sterre end dimensionerne af fremsprin-
gene 12 pa& sugeformen 4.

I hver af modulformparterne 18 og 19 er fordybningen
23 og grundpladen 21 forsynet med perforationer 24, som
forer til det indre hulrum 25 i hullegemet 20.

En pa hansugeformen 4 i fig. 2 pasuget pulpskal kan,
nar hansugeformen 4 presses sammen med den i fig. 4 viste
presse- og aflaggeform 16, og der tilferes trykluft til
hulrummene 14 i sugeformen 4 og palagges vakuum pa hulrummene
25 og i presse- og aflefteformen 16, overferes fra sugeformen
4 til presse- og aflefteformen 16.

Efter transport af presse- og aflaggeformen 16 til
en beliggenhed umiddelbart over en torreplade i det ikke
viste terreanlzg kan pulpskallen ved tilfersel af trykluft
til hulrummene 25 i presse- og aflzggeformen 16 aflazgges pa
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torrepladen med henblik pad terring i terreanlagget.

Fig. 5 viser et brudsnit gennem kanten af en hunsuge-
form, der i almindelighed er betegnet med 26, og som omfatter
en grundplade 1 som skitseret i fig. 1, hvis modulopdelte
og med perforationer 3 forsynede, rektangulzre areal er
afgranset af en af to dele 27 og 28 opbygget ramme, hvor
den ovre del 28 pa sin indvendige overflade er forsynet med
et antal tzt ved hinanden liggende, tilnazrmelsesvis lodrette
riller 29. Grznsende umiddelbart op til rammen 27, 28 findes
fastgjort til grundpladen 1 ved hjzlp af ikke viste skruer
en modulformpart, som i almindelighed er betegnet med 30,
og grznsende umiddelbart op til denne findes en modulform-
part, der i almindelighed er betegnet med 31. Modulformparten
31 er her vist som varende identisk med modulformparten 30
men kan vaere forskellig fra denne. Hver af modulformparterne
30 og 31 bestdr af et legeme 32 af plast eller metal, hvis
sideflader og bundflade er forsynet med recesser hhv. 33 og
34. Hver af modulformparterne 30 og 31 har en grundflade
35, og grundfladerne 35 ligger fortrinsvis i det samme vand-
rette plan, der er parallelt med grundpladen 1, og som er
beliggende i hovedsagen en materialetykkelse af en pa hunsu-
geformen 26 pdsuget pulpskal under den gvre kant 36 af rammen
28. Hver af modulformparterne 30 og 31 har en fordybning
37, og det indre af disse fordybninger 37 samt grundpladerne
35 er beklazdt med tradvav 38, der som forklaret i forbindelse
med fig. 3 og med samme virkning strazkker sig et stykke ned
langs de opretstdende sider af modulformparterne 30 og 31
flugtende med disse sider. Fra recesserne 33 og 34 er der
gennem legemet 32 af hver af modulformparterne 30 og 31
fort perforationer 39 til det indre af fordybningerne 37 og
til grundpladen 35.

‘ Hvis der i en sugeform 26 ifelge opfindelsen af den
ovenfor beskrevne art til udfyldning af et eventuelt ikke
belagt omrdde af grundpladen 1's modulopdelte areal anvendes
et ikke vist afblazndingslegeme, er dette et hullegeme af
plast eller metal med en med perforationer forsynet grundfla-
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de, der er beklazdt med trédvav og ligger i samme plan som
grundfladerne 35 pa modulformparterne 30 og 31. Ogsa her er
tradvavsbekladningen fort et stykke ned langs de opretstaende
sider af afblandingslegemet flugtende med disse.

Fig. 6 viser et til det i fig. 5 viste brudstykke af
hunsugeformen 26 svarende brudstykke af kanten af den dermed
samhgrende presse- og aflaggeform, der i almindelighed er
betegnet med 40 og omfatter en grundplade 1 som skitseret i
fig. 1, hvis modulopdelte og med perforationer 3 forsynede,
reaktangulare areal er afgrznset af en ramme 41. Grznsende
umiddelbart op til rammen 41 findes en i almindelighed med
42 betegnet modulformpart, og gransende umiddelbart op modul-
formparten 42 en dermed identisk og i almindelighed med 43
betegnet modulformpart. Modulformparterne 42 og 43 bestar
hver af et hullegeme 44 af plast eller metal og har en med
grundpladen 1 parallel grundflade 45, der i det vesentlige
ligger i samme plan som kanten 46 af rammen 41, samt et
fremspring 47, som udgdr fra grundfladen 45 og er placeret
pé presse- og aflaggeformen 40 med en beliggenhed, der svarer
til beliggenheden af den tilsvarende fordybning 37 i den i
fig. 5 viste hunsugeform 26, idet hvert af fremspringene 47
har dimensioner, der tilnzrmelsesvis er en materialetykkelse
af en pa hunsugeformen 26 pasuget pulpskal mindre end dimen-
sionerne af den tilsvarende fordybning 37 i hunsugeformen.
Fra det indre hulrum 48 i hver af forhegjningerne 47 ferer
perforationer 49 til disses ydre overflader.

En pd den i fig. 5 viste hunsugeform 26 pasuget pulp-
skal kan, nar hunsugeformen 26 presses sammen med den dermed
samhorende presse- og aflaggeform 40 i fig. 6, og der tilfe-
res trykluft til recesserne 33 og 34 i hunsugeformen 26 og
palzgges vakuum pa hulrummene 48 i presse- og aflaggeformen
40, overfores fra hunsugeformen 26 til presse- og aflzggefor-
men 40 og med denne transporteres hen til en beliggenhed
umiddelbart over en terreplade i et terreanlag og ved tilfer-
sel af trykluft til hulrummene 48 i presse- og aflzggeformen
40 aflzgges pa denne.
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Herved er det vigtigt, at bunden af de genstande,
der er dannet i pulpskallen ved pasugning af pulpmateriale
i fordybningerne 37 i hunsugeformen 26 i fig. 5, enten ligger
i samme plan, eller, hvis de fremstillede genstande har for-
skellig dybde, at genstandene med den sterste og samme dybde
er placeret symmetrisk langs to overfor hinanden liggende
sider af pulpskallen.

Betragter man sdledes de i fig. 1 skitserede genstande
C, D og E, og forudsztter man at genstandene C og D har
samme dybde, sa vil det, hvis fig. 1 afbilder en hunsugeform,
vare hensigtsmassigt at flytte den inderste rzkke af de med
A betegnede modulformparter fra sin beliggenhed i den hejre
halvdel af det modulopdelte omrdde 2 til en beliggenhed
yderst til venstre i dette. Herved vil pulpskallen Xkomme
til at hvile stabilt p& terrepladen, nar den af presse- og
aflaggeformen aflagges pad denne.

De med hansugeformen 4 i fig. 2 eller hunsugeformen
16 i fig. 5 fremstillede pulpskaller vil mellem rammen 5
hhv. 28 og de nazrmest denne beliggende genstande have en
rundtgdende kant i samme plan, p& hvilken skallerne kan
placeres pa en transportindretning og feres gennem en efter-
behandlingslinie, idet pulpskallerne herved fortrinsvis som
omhandlet i den fernavnte DK patentansegning nr. 0763/92 er
udformet med sidevarts fra kanten udragende flige, som kan
gribes af fremforingsorganer.



10

15

20

25

30

35

DK 169997 B1

11

PATENTEKRAUV :

1. Modulopbyggede formvarktejer til brug i en maskine
til fremstilling af skaller af pulpmateriale ved pasugning
af et lag af pulpmateriale fra en opslamning heraf pa en
veskegennemtrangelig formflade og overfering af pulpmateria-
leskallerne til terreplader i et teorreanlazg, hvilke formvark-
tejer omfatter en sugeform (7,26) og en dermed samhgrende
presse- og aflaggeform (16,40), hver med en i hovedsagen
rektangular facon og indrettet til tryktzt at kunne fastggres
som den brede sideflade p& en lav, aflang kasse, der Xkan
tilsluttes henholdsvis en kilde for vakuum og en kilde for
trykluft, og hvor hver af pulpmaterialeskallerne omfatter
et antal ens eller forskellige genstande (C,D,E), som efter
torring af pulpmaterialeskallerne adskilles fra hianden,
idet formvarktpjerne (7,26;16,40) har ud for hinanden lig-
gende elementer (12,23:;37,47) beregnet til formgivning af
de enkelte genstande og til overfering af pulpmaterialeskal-
lerne fra sugeformen (7,26) til terrepladerne i tegrrean-
lzgget, kendetegnet ved, at hver formverktej
(7,26;16,40) omfatter en grundplade (1), der over et rekt-
angulart areal (2) er opdelt i et antal kvadratiske moduler
og forsynet med perforationer (3), og at der pa det modulop-
delte areal (2) af grundpladen (1) aftageligt er fastgjort,
f.eks. fastskruet, et til antallet af genstande svarende
rektangulare, f.eks. tilnazrmelsesvis kvadratiske, modul-

formparter (A,B) fortrinsvis graznsende umiddelbart op til
hinanden, idet eventuelt ikke af modulformparter dzkkede
omrdder af grundpladens (1) modulopdelte areal (2) udenfor
eller mellem modulformparterne (A,B) pa passende made er
afblandet.

_ 2. Hansugeform (4) ifelge krav 1, kendeteg-
net ved, at grundpladens (1) modulopdelte areal (2) er
afgrznset af en fra grundpladen opstdende ramme (5), hvis
indvendige flade er forsynet med opad forlgbende riller
(6), at hver modulformpart (7,8) er udformet som et hullegeme
(9), f.eks. af plast, med en ovre, med grundpladen (1) paral-
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lel grundflade (10) og ét eller flere fra denne opstdende
fremspring (12), idet grundfladen (10) og fremspringet eller
fremspringene (12) er forsynet med perforationer (13) og
bekledt med tradvav (15), som strzkker sig et stykke ned
langs modulformpartens (7,8) pa grundfladen (10) vinkelrette
sider flugtende med disse, at modulformparternes (7,8) @vre
grundflader (10) i hovedsagen ligger i samme plan, som i
det vasentlige ligger en materialetykkelse af de ra pulpskal
under rammens (5) evre kant (11), og at eventuelle afblan-
dingslegemer ligeledes er udformet som hullegemer, f.eks.
af plast, med en i dette plan liggende flade, der er forsynet
med perforationer og beklzdt med tradvav, der strzkker sig
et stykke ned langs afblzndingslegemets pa nzvnte plan vin-
kelrette sider og flugter med disse.

3. Presse- og aflzggeform (16) til brug i forbindelse
med en hansugeform (4) ifelge krav 2, kendetegnet
ved, at grundpladens (1) modulopdelte areal (2) er afgraznset
af en fra grundpladen opstaende ramme (17), at hver modul-
formpart (18,19) er udformet som et hullegeme (20), f.eks.
af plast, med et indre hulrum (25), og som har en med grund-
pladen (1) parallel grundflade (21) og én eller flere fra
denne indragende fordybninger (23) anbringelige ud for for-
hojningen eller forhsjningerne (12) pa den tilsvarende modul-
formpart (7,8) pa sugeformen (4) og med dimensioner, der
hovedsagelig er en materialetykkelse af den ra pulpskal
storre end dimensionerne af denne eller disse, idet fordyb-
ningen eller fordybningerne (23) og i givet fald grundfladen
(21) er forsynet med til hulrummet (25) ferende perforationer
(24), at modulformparternes (18,19) grundflader (21) og
kanten (22) af rammen (17) i hovedsagen ligger i samme plan,
og at eventuelle afblandingslegemer er hullegemer, f.eks.
af plast, med en plan overflade beliggende i dette plan og
forsynet med perforationer.

4. Hunsugeform (26) ifplge krav 1, kendet e g-
net ved, at grundpladens (1) modulopdelte areal (2) er
afgrznset af en fra grundpladen (1) opstdende ramme (27,28),
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hvis indvendige flade i hvert fald i det evre parti (28) er
forsynet med opad forlgbende riller (29), at hver modul-
formpart (30,3) er udformet som et legeme (32), f.eks. af
plast, hvis sideflader og bundflade er forsynet med recesser
(33,34), og som har en med grundpladen (1) parallel grundfla-
de (35) og én eller flere fordybninger (37), der fra denne
strezkker sig nedad i legemet (32), idet grundfladen (35) og
fordybninger eller fordybningerne (37) er beklzdt med trad-
vav (38), som strzkker sig et stykke ned langs modulformpar-
tens (30,31) pa grundfladen (35) vinkelrette sider og flugter
med disse, og hvor fordybningen eller fordybningerne (37)
og grundfladen (35) er forsynet med perforationer (39), som
strzkker sig til recesserne (33,34), at grundfladerne (35)
for modulformparterne (30,31) i det vasentlige 1ligger i
samme plan, som hovedsagelig er beliggende en materialetyk-
kelse af den rad pulpskal under den gvre kant (36) af rammen
(27,28), og at eventuelle afblandingslegemer er hullegemer
med en plan flade beliggende i dette plan og forsynet med
perforationer og bekladt med tradvav, der strazkker sig et
stykke ned langs afblzndingslegemets pd navnte plan vinkel-
rette sider og flugter med disse.

5. Hunsugeform ifelge krav 4, k endetegnet
ved, at fordybningerne (37) i modulformparterne (30,31)
alle har samme dybde.

6. Hunsugeform ifplge krav 4, kendetegnet
ved, at fordybningerne i modulformparterne har forskellig
dybde, idet modulformparter med de dybeste og 1lige dybe
fordybninger fortrinsvis er anbragt symmetrisk pa og langs
i hvert fald to overfor hinanden liggende sider af grundpla-
dens (1) modulopdelte areal (2).

, 7. Presse~ og aflaggeform (40) til brug i forbindelse
med en hunsugeform (26) ifelge ethvert af kravene 4 til 6,
kendetegnet ved, at grundpladens (1) modulopdelte
areal (2) er afgrznset af en fra grundpladen opstdende ramme
(41), at hver modulformpart (42,43) er udformet som et hul-
legeme (44) med ét eller flere fra en med grundpladen (1)
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parallel grundflade (45) opstdende fremspring (47), der er
forsynet med perforationer (49) og anbringelige ud for for-
dybningen eller fordybningerne (31) i den tilsvarende modul-
formpart (36,31) i hunsugeformen (26) og med dimensioner,
der hovedsagelig er en materialetykkelse af den ra pulpskal
mindre end dimensionerne af denne eller disse, at modul-
formparternes (42,43) grundflader (45) i hovedsagen ligger
i samme plan som kanten (46) af rammen (41), og at eventuelle
afblzndingslegemer er hullegemer med en plan flade beliggende
i dette plan og forsynet med perforationer.

8. Sugeform (4,26) ifplge krav 2 eller 4 til 6 og
presse- og aflzggeform (16,40) ifglge krav 3 eller 7, k e n-
detegnet ved, at til hinanden graznsende hjgrner af
de med tradvav bekladte grundflader af modulformparterne
pad sugeformen med henblik p& forhindring af pasugning af
pulpmateriale er maskerede eksempelvis ved fastggrelse til
hver modulformpart af plastformstykker, som er beliggende
udenfor den endelige genstand, og at de tilsvarende, til
hinanden grznsende hjegrner af modulformparter i presse- og
aflaggeformen er forsynet med recesser til optagelse af
disse maskeringer.

9. Sugeform ifelge krav 2 eller 4 til 6 og presse- og
aflezggeform ifplge krav 3 eller 7, kendetegnet
ved, at den med tradvav bekladte overflade af et eventuelt
afblzndingslegeme pad sugeformen er delvis maskeret med hen-
blik pd forhindring af pasugning af pulpmateriale eksempelvis

. ved fastgerelse af et plastformstykke til afblzndingslegemet,

og at det tilsvarende afblandingslegeme pd presse- og aflzg-
geformen har en reces til optagelse af denne maskering.
10. Sugeform ifplge krav 2 eller 4 til 6 samt presse-
og aflazggeform ifglge krav 3 eller 7, kendeteg-
net ved, at den grundpladens (1) modulopdelte areal (2)
afgrznsende ramme (5,17,27,28,41) er valgt blandt eller
opbygget af et fatal standardrammer med forskellig hejde og
er aftageligt fastgjort, eksempelvis fastskruet, pa grund-
pladen.

(24
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