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Opfindelsen angadr en maskine til varmformning af iser
tyndvaggede formlegemer med stor dybde ud fra et for-
holdsvis tykt formstofbadnd, i hvilken det plastificerede
formstofband skridtvis fgres gennem en varmformningsind-
retning , hvor et eventuelt som flerfolds-form udformet
formvaerktgj feres vinkelret ind mod formstofbandet, og en
tilhgrende modform fgres i modsat retning mod bandets an-
den side, idet der hgrende til formvarktgjet og modformen
er anbragt en skillemekanisme til udskaring af den af
formvaerktgjet formede del af bandet fra resten af bandet,
og hvor formvarktgjet er indrettet til at kunne bevages
vak fra formstofbandet til udstgdning af formlegemet.

Fra beskrivelsen til tysk fremlazggelsesskrift nr. 1 166

455 kendes en maskine af denne art, ved hvilken skilleme-
kanismen omfatter en med endefladen af formvaerktgjet fast
forbundet knivring, medens der til modformen er fastgjort
en ringformet modkniv. Med en sadan skillemekanisme kan der
imidlertid kun opnds en ren afskaring af den formede del

af formstofbéndet fra den ¢gvrige del af béndet, hvis enten
formstofbi&ndet er sterkt afkglet og dermed velegnet til o-
verskaring, eller hvis de to knive passer ngjagtigt inden 1
hinanden og s8ledes ikke mellem sig danner en skerespalte,
hvori varmt, plastisk formstof kan afsztte sig. Denne sid-
ste betingelse kan imidlertid i praksis ikke opfyldes, for-
di man p& grund af de staerkt forskellige temperaturer af
formvarktgjet og modformen er ngdt til at have en temmelig
bred spalte imellem de to knivorganer. Ved forarbejdning af
et forholdsvis tykt formstofbdnd, der endnu ved formningen

er temmelig varmt og dermed halvflydende i sit indre, vil
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der med sikkerhed samle sig formstof i en sadan skarespalte,
sdledes at der ikke kan opnds en ren afskering. Ved maski-
ner af den beskrevne art, hvor formvaerktgjet optager den
formede del af formstofbandet og efter denne dels adskillel-
se fra det ¢gvrige bdnd fjernes fra varmformningsindretnin-
gen, er det af vasentlig betydning, at der sker en fuldstan-
dig ren afskaring, da der ellers er fare for, at den forme-
de del af bé&ndet ved formvaerktgjets fjernelse fra bandet
hanger fast i den gvrige del af bandet og derved trazkkes
helt eller delvis ud af formen. P& baggrund af dette har
opfindelsen til formd1l at udforme skillemekanismen sidledes,
at der uanset temperaturforskellene mellem formverktgj og
modform og til trods for, at formstofbéndets indre stadig
er halvflydende , kan opnds en ren afskering af den formede

del af bdndet fra den ¢gvrige del af béndet.

Dette er ifglge opfindelsen opnéet ved, at skillemekanis-
mens skarekant og stansekniv er fast anbragt pa nogle fra
formverktgjet og modformen adskilte, og radialt uden om dis-
se anordnede maskindele, der inde i varmformningsindretnin-
gen er indrettet til at blive bevaget vinkelret mod form-

stofbéndet fra hver sin side af dette.

Herved opnas, at skarespalten kan ggres tilstrzkkelig smal,
sdledes at der opnds en ren afskering af den formede del af
bandet fra den @gvrige del af bandet, selv om dettes indre
stadig er halvflydende, saledes at der ved fjernelse af
formverktgjet fra bandet ikke dannes "broer" af materiale
mellem den formede del af bandet og den @gvrige del af ban-
det.

En simpel udformning af skillemekanismen kan ifglge opfin-
delsen opnads ved, at den pd formvarktgjets side af form-
stofbandet anordnede del af skillemekanismen er udformet som
en med bandet parallel plade med en cirkulazr &bning til ind-
fgring af formvarktpjet med sin abningsranddel med et vist

spillerum, idet abningens omkredskant danner en skarekant.
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For at opnd et passende tidsrum til k¢ling af de dannede
formlegemer fgr deres udkastning fra formen kan ifglge op-
findelsen maskinen have en om en vandret akse drejelig
formvaerktgjsberer med to eller flere formvaerktgjer eller
sat af formvarktgjer, hvilken formvarktgjsbarer er indret-
tet til at kunne indtage flere vinkelstillinger, i hver af
hvilke et formverktgj eller et formvaerktgjssat med sin
randdel ligger ud for den cirkulare dbning eller de cirku-

lere &bninger i den lodret anordnede plade.

Ifglge opfindelsen kan konstruktionen vare sdledes udfor-
met, at formvarktgjets ind i dbningen i pladen gribendé
randdel har nogenlunde samme hgjde som tykkelsen af pladen
langs kanten af &bningen, og at formvarktgjet imod virknin-
gen af et tilbagestillingsorgan er indskydeligt i formverk-
tgjsbereren ved anslag af en skillemekanismedel imod form-
verktgjets randdel, og at der findes holdemidler til tilba-
geholdelse af formvarktgjet i formvarktgjsbazreren. Herved
opnés sikkerhed for, at det indbyrdes tryk mellem form og
modform altid f&r den rigtige verdi, der bestemmes af til-
bagestillingsorganet, og at formvarktgjet kan fjernes et
passende stykke fra formstofbandet under afskaringen af den

formede del fra den ¢vrige del af béandet.

Ifglge opfindelsen kan konstruktionen yderligere vare sdle~-
des udformet, at skillemekanismens pd formvarktgjssiden af
formstofbandet anordnede plade ved hjzlp af formvaerktgjet
eller formvarktgjsbareren er forskydelig hen imod en skil-
lemekanismedelen barende maskinstelramme imod virkningen af
tilbagestillingsorganer. Herved sikres et konstant anlags-
tryk mellem formvaerktgjet og den navnte plade i skillemeka-

nismen under afskaringsoperationen.

En sikker fastholdelse af formstofb&ndet under formningen
og afskaringen af den formede del kan ifglge opfindelsen
opnés ved, at den pd formvarktgjssiden af formstofbdndet
anordnede plade hgrende til skillemekanismen p& den mod

bd&ndet vendende side tillige er udformet som en griberamme-
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del for bandet, hvis tilsvarende, pd den anden side af ban-
det anordnede griberammedel udggres af en plade, der er ind-
rettet til at kunne forskydes ved hjzlp af den fgrste gribe-

rammedel imod virkningen af en fjeder.

For at ggre skillemekanismens skarefunktion helt uafhangig
af de navnte griberammedeles fastholdelsesfunktion kan ifgl-
ge opfindelsen konstruktionen vere sdledes udformet, at den
anden griberammedel har en central cirkular udskaring til
passage af skillemekanismedelen fgr dennes samvirkning med

den skarende kant af 3bningen i pladen.

Et udfgrelseseksempel pad opfindelsen skal i det fglgende
beskrives narmere under henvisning til den skematiske teg-

ning, pa& hvilken

fig. 1 viser en maskine ifglge opfindel-
sen, set fra siden, og 7

fig. 2 et delsnit efter linien II-II i
fig. 1.

I det p& tegningen viste eksempel er maskinen opbygget af
to enheder, nemlig en bandfremstillingsenhed 1 og en band-
bearbejdningsenhed 2. Bandfremstillingsenheden omfatter en
ekstruder 11, der f.eks. kan vare udformet som en snegl-
ekstruder, og som kan forsynes med sgnderdelt, fortrinsvis
granﬁleret formstofmateriale gennem dens indfyldningstragt
12. Ved ekstruderens 11 udgang er der anbragt en bandpres-
ningsindretning 13 i form af en bredslidsdyse ~ herefter
for kortheds skyld kaldet bredslidsdysen 13 - der modtager
det termoplastiske formstofmateriale, som i ekstruderen 11
er blevet gjort sprgjteformbart under indvirkning af tryk
og temperatur, idet bredslidsdysen 13 afgiver dette materi-
ale som et formstofbdnd 14 i hovedsagen pad ekstruderings-

temperaturen.

Bandfremstillingsenheden 1, som i fig. 1 er vist i den enk-
lest mulige udformning, kan omfatte yderligere ekstrudere

for termoplastiske materialer af forskellig art, hvilke
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ekstrudere ligeledes forsyner bredslidsdysen 13 og til det-
te formdl er tilsluttet den mellem ekstruderen 1l og bred-
slidsdysen 13 beliggende hals 15. P4 denne mide kan der
fremstilles et formstofbénd 14, der bestdr af to eller fle-
re lag af forskellige termoplastiske materialer, eller ma-
terialer, som er blevet forud behandlet pé& forskellig made,
og som eksemplvis kan have forskelig farve. P& samme made
kan der ogsd fremstilles et formstofbi&nd 14, som pa den e-
ne eller begge overflader er belagt med en tynd formstofbe-
legning, f.eks. en belagning med et indhold af midler imod
elektrostatisk opladning af formstofoverfladen. Imidlertid
er det ogsd muligt at fremstille formstofbandet med et el-
ler to tynde overfladebelagninger af formstof, som afviger
fra barelagets formstof, f.eks. et formstofband, hvis bare-~
lag bestdr af slagfast polystyren, og som pé& den ene eller
begge overflader er belagt med formstof pé& polykarbonatba-

sis.

Indenfor opfindelsens rammer kan det i bandfremstillingsen-
heden 1 fremstillede formstofbdnd have en forholdsvis stor
tykkelse, f.eks. pd 3 mm eller mere. Det udelukker dog ikke,
at der med den viste maskine kan fremstilles og bearbejdes

tyndere formstofband, f.eks. med tykkelser fra 0,5 til 2 mm.

Det i ba&ndfremstillingsenheden 1 fremstillede formstofband
14 afleveres i varm tilstand, dvs. nermest pa ekstruderings-
temperaturen, til en stabiliserings- og kgleindretning 22,
som er anbragt ved b&ndbearbejdningsenhedens 2 indgang. Af-
standen mellem bredslidsdysens 13 udgang og stabiliserings-
og kgleindretningens 22 indgang kan let indstilles i over-
ensstemmelse med de til enhver tid foreliggende behov, da
bandbearbejdningsenheden 2 kan kgres frem og tilbage pa
hjul eller ruller 21.

I det viste eksempel er stabiliserings- og kgleindretningen
22 udstyret med tre kglevalser 23a, 23b og 23c. Som det er
antydet i afbrudt streg, kan kglevalserne 23b og 23c ind-
stilles pd tvaers af formstofbidndets 14 bevagelsesretning

for pd denne mdde at @ndre den omslyngningsvinkel, med hvil-
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ken formstofbandet 14 stdr i varmeledende bergring med kgle-
valserne 23a, 23b og 23c, mens det lgber over disse. Ved
hjzlp af stabiliserings- og kg¢leindretningen 22 bliver nu
et tyndt overfladeomrdde af bandet 14 afkglet og gjort no-
get fastere, mens materailet i de mellem disse overflader
liggende indre omr3der af bdndet 14 tillades at forblive i
hovedsagen p& ekstruderingstemperaturen og i den plastiske

tilstand.

Fra stabiliserings— og kg¢leindretningen 22 lgber formstof-
bandet 14 til en mekanisme 24, som lodret ovenfra og nedad
fprer formstofbandet skridtvis til varmformningsindretnin-
gen, hvilken mekanisme omfatter en ridevalse 25 og en afkg-
let griber 26, som kan bevages opad og nedad mellem den i
fuld streg viste ¢vre stilling og den i streg-prik-linier

tegnede nedre stilling.

Griberen 26 er saledes udformet, at den griber tvars over
formstofbindet 14 med listeformede elementer. Herved er
griberen 26 sdledes stillingsmassigt afstemt i forhold til
varmformningsindretningen, at de dele af bandet 14, som be-
rgres af de listeformede dele og derved afkgles, kommer til
at ligge i bandrestdelen l4a, dvs. mellem de bandomrader,
som formes i varmformningsindretningen. Griberen er opbyg-
get af to dele, som griber bandet 14 mellem sig. Ved gribe-
rens bevagelse nedad trykkes disse to dele mod hinanden, sa
at de fastholder formstofbadndet mellem sig, medens ved be-
vagelsen opad fgres griberens 26 dele i afstand fra hinan-

den, s& at de ikke bergrer bandet 14.

Ridevalsen 25 og griberen 26 bevages opad og nedad i takt
og séledes, at ridevalsens bevagelse opad foregdr kontinu-
erligt svarende til det kontinuerligt tilfgrte band 14, dvs.
med det halve af déttes tilfgrselshastighed. Ridevalsens 25
bevagelse nedad foregdr samtidig med griberens bevagelse
nedad og i skridt svarende til lengden af det stykke band,
som i hver arbejdsgang bearbejdes i varmformningsindretnin-

gen 30.
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Under griberen 26 er anbragt den egentlige varmformnings-
indretning 30, hvortil formstofbindet som navnt ovenfor

tilfgres skridtvis lodret fra oven.Denne varmformningsind-
retning 30 udmerker sig ved en siddan anbringelse af form-
verktgjerne og disses hjzlpeindretninger, at den formverk-
tpjsdel, som skal forsynes med formstofbdndet, er anbragt
vandfet over for dette. Endvidere omfatter varmformnings-
indretningen 30 en mekanisme til at adskille de fremstil-

lede formlegemer fra formstofbandet.

Som vist pd tegningen omfatter varmformningsindretningen

30 en om en vandret akse drejelig formvarktgjsbarer 31,

som i det viste eksempel har fire formvaerktgjer 32, som er
anbragt med 90° indbyrdes vinkelmellemrum, regnet i form-
varktgjsbarerens 31 omdrejningsretning. For nemheds skyld
er der pd tegningen vist enkelt-formvarktgjer, men det fo-
retrazkkes, at der i stedet for disse anvendes flerfolds-
formvarktpjer, s& at der kan fremstilles et antal formlege-
mer for hver arbejdsgang i varmformningsindretningen.Som
det fremgdr af fig. 2, er hvert af de fire formverktgjer
forskydeligt lejret i formverktgjsbareren 31 og kan forsky-
des indad hen imod midteraksen 36 imod virkningen af fjed-
re 33. I det indre af formvarktgjsbareren 31 er der anbragt
ikke viste indretninger, som er indrettet til at tilbage-
holde de enkelte formvaerktgjer 32 i den indskudte stilling
i et forudbestemt tidsrum, f.eks. til udkastning af formle-
gemet, i det mindste indtil formvarktgjsbareren 31 har ndet
sin vandrette udgangsstilling. P& denne mide undgas det,
at formlegemerne efter afslutningen af en formnings-— 0og

stanseoperation bliver trykket tilbage i reststrimlen.

I den i fig. 2 viste hvilestilling rager hvert af de som
matrice udformede formvarktgjer 32 ud fra formverktgjsbare-
rens 31 pdgzldende sideflader med sin randdel 34, der omgi-
ver matricedbningen. P& hver side af de enkelte formverktg-
jer 32 (eller flerfolds-formvaerktgjer) har formvarktgjsbe-
reren 31 p& hver sideflade mindst &t,i det viste eksempel

to p& hver side af formvarktgjet 32 beliggende centrerings-
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huller 35, med hvilke formvarktgjsbareren 31 ved sin beva-
gelse imod formstofbadndet lgber ind pé& centreringstappe 28,
som er anbragt p& ba&ndbearbejdningsenhedens 2 maskinstel
27. Formvarktgjsbareren 31 er fastgjort i en bareramme 37
og er drejeligt lejret i denne omkring en vandret akse 36,
som ligger parallelt med det lodret fgrte bands 14 flade.
T det viste eksempel er denne bazreramme 37 fastgjort til
to glidestznger 38, som med henblik pd en vandret frem- og
tilbagegiende bevagelse af formvarktgjsbzreren 31 er for-
bundet med et krumtapdrev 39. I stedet for dette krumtap-
drev kan glidestazngerne 38 ogsd bevages frem og tilbage
ved hjelp af trykcylindre, som er styret pd passende made.
De to glidestanger 38 er lejret til at glide langs med de-
res vandrette, og vinkelret pd det lodret fgrte formstof-
b&nds overflade beliggende langdeakser, idet de er lejret
i en i maskinstellet 27 fastgjort styrbarer 29, som ogsa
barer de parallelt med glidestengernes 38 langdeakser an-

bragte centreringstappe 28.

P& styrbareren 29 er ogsd anbragt de til formvarktgjerne
hgrende hjzlpeindretninger og mekanismen til at adskille
formlegemerne fra resten af bandet. Disse hjzlpeindretnin-
ger og skillemekanismen er kun udfgrt i &t eksemplar, fal-
les for de fire formverktgjer 32. I forbindelse hermed er
der p& styrbareren 29 anbragt en modformsmekanisme 40, som
udggres af en efter formvarktgjet 32 tilpasset modform 41
(eller ved flerfolds-formvarktgjer et tilsvarende antal
modforme) og en trykcylinder 42, som er indrettet til at
forskyde modformen 41 vandret ind i det overfor liggende

formvarktag].

P& centreringstappene 28 er der endvidere anbragt en af
tre plader best&ende griberamme 43 for formstofbdndet 14.
Denne griberamme omfatter en bagest liggende anslagsplade
44, en midterste gribeplade 45 og en imod formvarktgjsbaz-
eren 31 vendende forreste gribeplade 46. Anslagspladen 44
er fastgjort til styrbareren 29, mens den midterste og den
forreste gribeplade 45 og 46 er forskydelige langs med

centreringstappene 28. Ved hj@lp af pa centreringstappene
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28 anbragte trykfjedre 47 mellem anslagspladen 44 og den
midterste gribeplade 45 og ligeledes pd centreringstappene
28 anbragte trykfjedre 48 mellem den midterste og den for-
reste gribeplade henholdsvis 45 og 46 holdes de tre plader
i indbyrdes afstand, men ved tilpresning af formvarktgjsba-
reren 31 trykkes de under indklemning af formstofbéndet 14
fast sammen imod virkningen af fjedrene 47 og 48, idet
formverktgjsbereren under sin forskydning med centrerings-
hullerne 35 p& centreringstappene 28 lagger sig an imod
den forreste gribeplade 46 med sin pdgeldende sideflade.
Til gribning af formstofbdndet 14 barer den midterste og
forreste gribeplade henholdsvis 45 og 46 over for hinanden

stdende griberammedele i form af gribevulster 49.

Til dannelse af skillemekanismen 50 er der i den forreste
gribeplade 46 udformet en cirkular dbning 51, som med spil-
lerum optager den randdel 34 pé& formvarktgjet 32, som rager
frem fra den pdgzldende sideflade af formvarktgjsbareren
31l. Den bageste omkredskant af denne abning 51 arbejder her-
ved som en skarende kant 52. Skarekanten 52 er indrettet
til at samvirke med en imod styrbareren 29 fastgjort stan-
sekniv 53, som i det viste eksempel fastholdes af den ba-
gest liggende anslagsplade 44 og i sit indre optager mod-

formen 41.

Under den egentlige varmformningsindretning 30 er der an-
bragt en udtrakningsmekanisme 60 for bandresten l4a. Denne
udtrekningsmekanisme bestdr i det viste eksempel af en in-
termitterende drevet udtrzkningsvalse 61 og en modvalse 62.
Ved hjzlp af denne udtrakningsmekanisme 60 overfgres band-
resten til en i b&ndbearbejdningsenheden 2 anbragt sgnder-
delingsindretning 70, som er vist skematisk i fig. 1. I
denne sgnderdelingsindretning 70 kan bandresten omdannes
til kornmateriale, som umiddelbart kan fgres tilbage til
ekstruderens 11 indfyldningstragt 12, saledes som det er
antydet ved hjalp af linien 71. I tragten 12 kan det til-
bagefgrte materiale, som antydet ved pilen 72, blandes med
nyt rdmateriale. Det er imidlertid ogsa muligt at oplagre

det fra sgnderdelingsindretningen kommende materiale med
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henblik pa senere anvendelse.

Som vist i fig. 1 er der p& den bort fra formstofbéndet 14
vendende side af formvarktgjsbazreren 31 anbragt en opfang-
nings— og bortfgrselsmekanisme 80 for de fra formvarktgjer-
ne 32 udkastede formlegemer. Udkastningen af formlegemerne
foregdr ved hjzlp af vakuum- og trykluftledninger 81, som
udmunder i formvarktgjerne 32 og er tilsluttet vakuum- og
trykluftkilder gennem ventiler, som styres fra den centra-
le maskinstyring. De intermitterende drejebevagelser af
formverktgjsbareren 31 og udtrzkningsvalsen 61 foretages
ved hjalp af en motor, fortrinsvis en elektromotor 82, som
er styret til intermitterende drift fra den centrale ma-
skinstyring. Krumtapdrevet 39 drives ved hjalp af en motor,
fortrinsvis en elektromotor 83, som ligeledes er indrettet
til at styres til intermitterende drift fra den centrale
maskinstyring. Imidlertid vil man fortrinsvis valge en kon-
tinuerligt lgbende drivmotor 83, og forbinde den centrale
styring for de kontinuerligt lgbende og de skridtvise, hen-
holdsvis intermitterende drevne indretninger i bandbear-—
bejdningsenheden 2 med krumtapdrevets 39 fra motoren 83
drevne aksel 84. I s& fald kan man ved at regulere drivmo-
torens 83 omdrejningshastighed regulere bandbearbejdnings=-
enhedens 2 gennemlgbsydelse indenfor tilstrazkkeligt vide
grznser til at denne enhed 2 kan tilpasses efter ekstrude-
ren 11 og bredslidsdysens 13 gennemlgbsydelse. Herudover er
ekstruderens 11 gennemlgbsydelse regulerbar péd kendt made.

Maskinen ifglge opfindelsen arbejder pd fglgende made: Det
fra bredslidsdysen 13 afleverede formstofband 14 overfgres
til kgle- og stabiliseringsindretningen 22. Ved indstilling
af kglevalserne 23b og 23c udfgres det fgrste trin i frem-
gangsmaden ifglge opfindelsen, nemlig en indstilling af tem
peraturen pd overfladen af det fra bredslidsdysen 13 kommen-
de varme og plastiske bdnd 14 i en dybde, der er tilstrakke~-
lig til at stabilisere béndets overfladeomrader, s& at det
kontinuerligt tilfgrte band kan bevages lodret og skridtvis

gennem varmformningsindretningen. Fra stabiliserings- og k¢-
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leindretningen 22 afgives det endnu kontinuerligt bevagede
Formstofband 14 til ridevalsen 25, hvorved bandets konti-
nuerlige bevagelse bliver omsat til en skridtvis bevagelse
lodret nedad, idet disse fremfgringsskridts takt og langde
bestemmes af den centrale maskinstyring. Ridevalsen 25 un-
derstottes herved af griberen 26. Nar varmformningsindret-
ningen 30 er &ben, dvs. i den p& tegningen viste stilling
for formvarktgjsbazreren 31 og den grund af fjedrene 47

og 48 &bne stilling af griberammen 43, drives ridevalsen 25
og griberen 26 nedad i retning af den fuldt optrukne pil
26a, idet griberens 26 to dele holdes trykket imod hinanden.
Dette bevagelsesskridts langde er afpasset efter den lodret-
te langde af det af griberammens 43 gribevulster 49 fast-
holdte bandstykke, samt i tilleg hertil den ringe langde,
der udggres af det af griberens 26 tvarliggende lister be-
r¢rte bandstykke. Fra sin nedre, i streg-prik-linier viste
stilling bevages ridevalsen 25 tilbage til sin g¢vre stilling
svarende til den kontinuerlige tilfgrsel af formstofbandet
14. Griberens 26 to dele bevages i den nedre, med streg-
prik-linier viste stilling bort fra hinanden og fra béndet
14, og bevages opad, som vist med den i streg-prik-linie

tegnede pil 26b, tilbage til udgangsstillingen.

Ved hjalp af den centrale styreindretning er ogsa motoren
82 indkoblet under fremfgringsbevagelsen, dvs. ridevalsen
25 og griberens 26 nedadgdende bevagelse. Herved bliver
b&ndreststykket fra den foregdende varmformningsoperation
samtidig med tilfgrslen af et nyt bandstykke til varmform-
ningsindretningen 30 udtrukket fra varmformningsindretnin-
gen 30. Tillige drejes formvarktgjsbareren 31 90° i ret-
ning af pilen 3la, sd at det formvarktgj 32, som tidligere
vendte opad, nu kommer i stilling ud for formstofbandet 14.
Den centrale styreindretning kan vare forbundet med krum-
tapdrevets 39 aksel 84 pd en s&dan méde, at kort efter af-
slutningen af fremfgringsskridtet trakker krumtapdrevet 39
formverktgjsbareren 31 til anle®g imod den forreste gribe-
plade 46. Varktgjets 32 randdel 34 strakker sig herved ind
i &bningen 51 i den forreste gribeplade 46. Indenfor gribe-
vulsten 49 er den forreste gribeplades 46 tykkelse lig med
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randdelens 34 hgjde, s& at vaerktgjets 32 endeflade kommer til
at ligge i plan med den forreste gribeplades 46 bageste

flade indenfor gribevulsten 49.

Da fjedrene 48 er vasentligt svagere end fjedrene 47, bli-
ver den forreste gribeplade 46 fgrst og under indklemning
af formstofbi&ndet 14 trykket imod den midterste gribeplade
45. I samme @¢jeblik pdbegyndes den egentlige varmformnings-
opration ved at modformens 4l trykcylinder 42 indkobles ved
hjelp af den centrale styreindretning, sd at modformen 41
skubber den midterste del af bé&ndets 14 indeklemte stykke
ind i formverktgjets 32 hulrum. Ved yderligere drejning af
krumtapdrevet 39 forskydes begge gribepladerne 45 og 46
langs med centreringstappene 28 under sammentrykning af
fjedrene 47, indtil den midterste gribeplade 45 ligger an
imod anslagspladen 44. Ved denne bevagelse kommer fgrst
stanseknivens 53 endeflade i bergring med formstofbandet
14, som allerede i stor udstrzkning er blevet trukket ud
ved hjelp af modformenr4l. Umiddelbart efter trykker ende-
fladen pa formvarktgjets randdel 34 formstofbandet i det
omrade, der omgiver formlegemet, imod stanseknivens 53 en-
deflade, s& at dét af stansekniven 53 omgivne rum er teat-
net p& den imod bandet 14 vendende side. Dersom modformens
41 barestang er fgrt fluidumtet gennem stanseknivens 53
bagved liggendé baereplade, kan der nu ved hjelp af trykluft
frembringes et overtryk i rummet inden i stansekniven 53,
hvilket overtryk sammen med det igennem tilfgrselslednin-
gefne 81 i formverktgjet 31 tilfgrte vakuum bevirker en

fuldstendig formning af formlegemet.

Formvarktgjet 32 og stansekniven 53 kommer til anleg imod

hinanden p& den omtalte mdde, inden den midterste gribepla-
de 45 né&r hen til anslagspladen 44. Ved den videre bevagel-
se af formverktgjet 32 ved hjzlp af krumtapdrevet 39 hen i-
mod b&ndet 14, forskydes formverktgjet 32 derfor imod virk-
ningen af fjedrene 33 ind i formvaerktgjsbazrerens 31 indre,

idet stansekniven 53 lgber ind i &bningen 51 i den forreste

gribeplade 46 og herved skiller formlegemet fra det omgi-
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vende materiale langs med skarekanten 52. Til trods for
denne udskaringsproces kan den ovenfor omtalte fuldstendige
formningsoperation ved hjalp af trykluft endnu fortsattes
s& lznge, som formvarktgjet 32 og stansekniven 53 ligger an
imod hinanden, altsd stadigvak under den fgrste del af
formvarktgjsbarerens 31 vandrette tilbagelgbsbevagelse. Det
igennem tilfgrselsledningen 81 tilfgrte vakuum opretholdes
i alle tilfalde ogsd efter at formverktgjsbzreren 31 er lg¢-
bet tilbage til den i fig. 2 viste stilling.

Nar formverktgjsbareren 31 er blevet fgrt i det mindste sé&
langt tilbage, at centreringshullerne 35 er blevet fri af
centreringstappene 28, og formvarktgjets 32 randdel 34 er
kommet ud af den forreste gribeplade 46, kan det naste
fremfgringsskridt for bandet 14 pdbegyndes ved hjalp af

den centrale styreindretning. Herved bliver, som ovenfor
angivet, formverktgjsbareren 31 drejet 90°, s& at det hid-
til opadvendende formvarktgj kommer i stilling over for
bandet 14. Det hidtil arbejdende formverktgj 32 drejes her-
ved nedad. Herved opretholdes endnu tilslutningen af vakuum
gennem tilfgrselsledningen 81, s& at det 1 formverktgjet 32
optagne formlegeme ogsd efter varmformningen forbliver i
formvaerktgjet og afkgles heri. Fgrst nar den naste varm—
formningsoperation er afsluttet, og formvarktpjsbaereren 31
er drejet endnu 900, kobles tilfgrselsledningen 81 fra va-
kuumet og forbindes et g¢jeblik med en trykluftkilde, hvor-
ved det nu afkglede formlegeme udkastes fra formvaerktgjet
32 og afgives til opfangnings— og bortfgrselsindretningen
80.

Der kan uden videre foretages @ndringer i forhold til det
beskrevne udfgrelseseksempel. For eksempel kunne formvark-
tgjsbereren 31 kun vere lejret i maskinstellet 27 til den
omtalte intermitterende drejebevagelse, medens styrbareren
29 og de herpd anbragte dele af varmformningsindretningen
og skillemekanismen 50 bevages vandret frem og tilbage ved
hjelp af krumtapdrevet 39. P& denne made kan der opnds en
vis reduktion af den vandret frem og tilbage bevagede mas-
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se, men pa bekostning af en st¢rre sidevarts forskydning
af formstofbéndet 14.

Om gnsket kan varigheden af formlegemernes afkgling i
formverktgjet 32 forlanges ved at indrette formverktgjs-
bareren 31 til at dreje skridtvis modsat retningen af pi-
len 3la, og ved at anbringe opfangnings- og bortfgrsels-
indretningen 80. for formlegemerne 85 neden under formvark-
tgjsbareren 31. I s& fald vil formlegemerne blive afkglet
yderligere med varigheden af to pd hinanden fglgende varm-
formningsoperationer. Det kan ogsa tznkes, at formvark-
tgjsbareren 31 udformes med flere end fire formverktgjer
og et tilsvarendeantal arbejdsstillinger. P& den anden si-

de kan det ogsd tankes, at formvarktgjsbareren 31 udformes

.med ferre, f.eks. tre eller to formverktgjer 32 (eventuelt

flerfolds-formvaerktgjer), og med et tilsvarende mindre an-

tal arbejdsstillinger.
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Patentkrav
1. Maskine til varmformning af iszr tyndveggede formlegemer
(85) med stor dybde ud fra et forholdsvis tykt formstofband
(14), i hvilken det plastificerede formstofband (14) skridt-
vis fgres gennem en varmformningsindretning (30), hvor et
eventuelt som flerfolds-form udformet formverktgj (32) fg-
res vinkelret ind mod formstofbandet (14), og en tilhgrende
modform (41) fgres i modsat retning mod béndets anden si-
de, idet der hgrende til formverktgjet (32) og modformen
(41) er anbragt en skillemekanisme (50) til udskaring af
den af formverktgjet (32) formede del af béndet (14) fra
resten af bandet (14), og hvor formvarktgjet (32) er ind-
rettet til at kunne bevages vak fra formstofbandet (14) til
udstgdning af formlegemet (85), kendetegnet ved
at skillemekanismens (50) skarekant og stansekniv (52,53)
er fast anbragt pd nogle fra formvarktgjet (32) og modfor-
men (41) adskilte, og radialt uden om disse anordnede ma-
skindele (46,53), der inde i varmformningsindretningen (30)
er indrettet til at blive bevaget vinkelret mod formstof-
bandet (14) fra hver sin side af dette.

2. Maskine ifglge krav 1, k ende tegnet ved, at

den p& formvarktgjets (32) side af formstofbandet (14) an-
ordnede del (46) af skillemekanismen er udformet som en med
bandet parallel plade (46) med en cirkular &bning (51) til
indfgring af formverktgjet (32) med sin &bningsranddel (34)
med et vist spillerum, idet &bningens (51) omkredskant (52)

danner en skarekant.

3. Maskine ifglge krav 2, k ende tegnet ved en om
en vandret akse drejelig formvarktgjsbarer (31) med to el-
ler flere formvarktgjer (32) eller sat af formverktgjer,
hvilken formvarktgjsberer (31) er indrettet til at kunne
indtage flere vinkelstillinger, i hver af hvilke et form-
verktgj (32) eller et formvarktgjsset med sin randdel (34)
ligger ud for den cirkulare &bning (51) eller de cirkulere

&bninger i den lodret anordnede plade (46).

4. Maskine ifglge krav 2 eller 3, k ende tegnet
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ved, at formvarktgjets (32) ind i &bningen (51) i pladen

-(46) gribende randdel (34) har nogenlunde samme hgjde som
tykkelsen af pladen (46) langs kanten af &bningen (51), og

at formverktgjet (32) imod virkningen af et tilbagestil-
lingsorgan (33) er indskydeligt i formverktgjsbazreren (31)
ved anslag af skillemekanismedelen (53) imod formvarktgjets
(32) randdel (34), og at der findes holdemidler til tilba-
geholdelse af formvarktgjet (32) i formvarktgjsbareren (31).

5. Maskine ifglge krav 4, k endetegnet ved, at
skillemekanismens (50) p& formvarktgjssiden af formstofbén-
det (14) anordnede plade (46) ved hjzlp af formvaerktgjet
(32) eller formverktgjsbzreren (31) er forskydelig hen imod
en skillemekanismedelen (53) barende maskinstelramme (27,
29) imod virkningen af tilbagestillingsorganer (47,48).

6. Maskine ifglge krav 5, k endetegnet ved, at
den éé formvarktgjssiden af formstofbandet (14) anordnede
plade (46) hgrende til skillemekanismen (50) pd den mod
bandet (14) vendende side tillige er udformet som en gribe-
rammedel (49) for bandet (14), hvis tilsvarende, pa den an-
den. side af bandet (14) anordnede griberammedel udggres af
en plade (45), der er indrettet til at kunne forskydes ved
hjalp af den fgrste griberammedel (49) imod virkningen af
en fjeder (47).

7. Maskine ifglge krav 6, k ende tegne t ved, at
den anden griberammedel ((45) har en central cirkulzr ud-
skaring til passage af skillemekanismedelen (53) fgr den-
nes samvirkning med den ska@rende kant (52) af &bningen
(51) i pladen (46).

Fremdragne publikationer:

DK patentansegning nr. 5542/73.



144328

£8

Dyl

6Z
6€




144328

BE 6C L7 S78797 LT BT GEBE ZE€E GE 9€ LE IE

A

%
\\ |
= T T L]lw_l.\ [ _ _ \ mm
= AN G \\\@\||
2iapy s — % = SE
I 67 _ /|
N %€
=
==p |lllee (D)
L = T 9g
mmlrWr : qm\. \ Z zZe
\r “\ @ GE

!

6€ 8€ 0S5 €7 (LT 70 8Z Gt 8 Gt 9t LE EE Nm_.h_




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	SEARCH_REPORT
	DRAWINGS

