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Sammendrag:

Ved en fremgangsmide og et apparat til fremstilling af et
sprejtestebeemne af et formstofmateriale indferes dette

i form af en smeltet strem i et formrum, og p& en

eller flere udvalgte positioner indsprejtes en fastlagt
endelig mengde af et ikke-plastisk fluidum under tryk

i stremmen af formstofmateriale med en reguleret hastig-
hed. Fluidet indsprejtes igennem et organ (19), omkring
hvilket formstofmaterialet stremmer, s& at fluidet .
sprejtes direkte ind i formstofmaterialet og derefter
strommer sammen med dette imellem formens overflader til
udfyldning af formrummet (12) og til udevelse af et pneu-
matisk tryk mod det omgivende formstofmateriale (8) sdledes,
at dette trykkes udad mod formens overflader. Herved kommer
det stobte emnes yderflade til neje at felge formens inder-
flader uden behov for en efterfelgende overfladebehandling.

fortsettes
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Fremgangsmide og apparat til sprajtestebning af et formstof

Opfindelsen omhandler en fremgangsmade og et apparat til
sprejtestebning af et formstof og af den i indledningen

til henholdsvis krav 1 og krav 17 angivne art.

Fra DE B2 nr. 2 461 580 kendes en fremgangsmade til
spreojtestebning af denne art, hvor et kammer kan optage
en mengde af et fluidum, som via et stempel indsprojtes i
formstoffet pd en udvalgt position. Ved hjzlp af stemplet
og en registreringsventil der styrer indsprejtningen af
fluidet, opretholdes det udad rettede tryk, som fluidet
udever pd formstofmaterialet, indtil dette er Dblevet

selvbarende.

Styringen sker her udelukkende ved en sa&nkning af tryk-
ket, der skal vare stort nok til at danne et hulrum, men
ikke si stort, at formstofmaterialet brister under op-

blesningen eller afkelingen.

Formadlet med opfindelsen er at nedsaztte risikoen for
bristning af materialet uden at dette neds®tter mulighe-
den for at opnd et formstgbt emne med en yderflade, der
npjagtigt svarer til formens indre overflade. Dette opnés
ifplge opfindelsen for en fremgangsmade og et apparat af
den indledningsvis angivne art, der er ejendommelige ved
det 1 den kendetegnende del af henholdsvis krav 1 og krav
17 angivne. Som det narmere fremgar af begge de navnte
krav bygger opfindelsen pd at udmale fluidmergden pa& for-
hadnd i1 et kammer med wvariabelt rumfang, hvor navnte flu-
idmengde er bestemt af rumfanget af kammeret og fluidets
tryk i dette, hvorefter rumfanget af kammeret med varia-
belt rumfang formindskes med en styret formindskelsesha-
stighed, der starter hulrums- eller kerne-dannelsen og
fortsaztter med at saztte tryk pa fluidet til opretholdelse
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af en fluidumstrem med et tryk, der er sterre end form-
stofmaterialestreommens, men ikke stort nok til at briste

formstoffet.

Opfindelsen forklares nzrmere nedenfor ved hjalp af udfo-

relseseksempler og i forbindelse med tegningen, hvor:

fig. 1 viser en udferelsesform for opfindelsen ved et
snit igennem en stebeform og et skruestempel af en sprej-

testeobepresse,

fig. 2 er et snit igennem en anden udferelsesform for en
stobeform og et skruestempel af en anden sprejtestebe-

presse,

fig. 3 og 4 viser @ndrede udforelsesformer for sprejte-

stebepressen pa fig. 2,

fig. 5 viser en @ndret udferelsesform, hvor fluidet ind-

sprojtes et sted beliggende opstrems for formrummet, og

fig. 6 er en afbildning fra enden af en del af dysen og

fluidumindsprejtningskanalen af arrangementet pa fig. 3.

Fig 1 viser en stebeform 4 til anvendelse i en sprejte-
stebepresse med et overste og et nederste formparti 10 og
11, der afgrenser et formrum 12. Formparterne 10 og 11 er
monteret imellem en stationar plade 9 og en af en hydrau-
lisk donkraft 5 bevagelig plade 7. Et smeltet termopla-
stisk formstof 8 indferes i formrummet 12 ved hjelp af et
skruestempel 13 med en dyse 14, et feodekammer 15, en kon-
trolring 16 og et varmeelement 40 pd konventionel made.
Formstofmaterialet indstremmer i formrummet 12 fra dysen

14 gennem et indleb 18, et stebehoved 17 0g en port 6.
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Under stobeprocessen er det egnskeligt at frembringe et
tryk i formstofmaterialet 8 til at presse det omgivende
formstof udad til berering med formoverfladerne og derved
bidrage til, at formstoffets yderflade antager nejagtigt
det samme profil som formoverfladerne. Trykket bidrager
ogsd til at opfylde formrummet, iszr i tilfelde af snavre
eller udstrakte partier, som det normalt er vanskeligt at
udfylde. Dette tryk tilferes ved indsprejtning af et flu-
idum ved i det mindste én udvalgt position under tryk i
formstofmaterialet under dettes stromning imellem for-

moverfladerne.

Til dette formdl strzkker sig 1 denne udferelsesform en
fluidumindsprejtningskanal 19 igennem den nederste form-
part 11 ind i formrummet 12 og rager op 1 dette til et
punkt imellem den overste og nederste overflade, for-

trinsvis i det vasentlige midtvejs mellem disse.

I denne udforelsesform er fluidet en gasart, men det kan
ogsad vare en vaske. Gasarten er fortrinsvis nitrogen, der
er inaktiv og rimeligt billig. For at overfere nitrogenet
til kanal 19 er der tilvejebragt en hydraulisk donkraft
39 med et stempel 20 og en cylinder 21, der er forbundet
med kanalen 19 via en magnetventil 22 og med en nitrogen-
kilde 23 wvia en kontraventil 24 (eller en magnetventil)
og en trykregulator 25. Nedstrems for ventilen 22 har ka-
nalen 19 en returforbindelse 26 via en anden magretventil
27 enten til en spildledning eller tilbage til nitrogen-
kilden 23 til delvis recirkulation af'nitrogenet. Cylin-
deren 21 udger et kammer til at m&le den foreskrevne be-
stemte m&ngde af nitrogen, der onskes indsprejtet i form-
stofmaterialet gennem kanalen 19 i en aktuel stebecyklus,
bade til at skabe det pakrazvede indre tryk og til vagt-
formindskelse af det resulterende produkt. Slaglengden af
stemplet 20 kan indstilles saledes, at det effektive rum-
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fang af cylinderen 21 og dermed ma&ngden af det indsprej-
tede nitrogen kan varieres. Styreorganet for donkraften
39 omfatter en hydraulisk pumpe 28, der betjenes af en
elektromotor 29 og beskyttes af en sikkerhedsventil 37,
en tovejs magnetventil 30 og en stremningreguleringsven-
til 31 i parallel med en shuntledning 32 med en kontra-
ventil 33.

Under drift fyldes indsprejtningskammeret 15 af skrue-
pressen 13 med tilstraekkeligt smeltet formstofmateriale
til at frembringe det produkt, der skal formstebes, under
dannelse af det nedenfor omtalte, af det indferte nitro-
gen dannede hulrum. Formparterne 10 og 11 lukkes, og ste-
betrykket paferes af pladerne 7 og 9 og donkraften 5.
Slaglengden af stemplet 20 i den hydrauliske donkraft 39
er forud indstiliet, og stemplet befinder sig i sin bage-
ste hvilestilling, sa at cylinderen 21 er udfyldt med en
foreskreven mengde af nitrogen fra kilden 23. Denne me&ng-
de udgepres enten af den minimale mengde, der pakreves til
at formindske vagten af det stebte emne 1 den onskede
grad eller en foreskreven steorre mengde af hensyn til den
nedenfor anferte grund. Trykket af nitrogenet i cylinde-

ren 23 er det af trykregulatoren 25 indstillede tryk.

En (ikke vist) trykomskifter udleses til angivelse af, at
den fulde klemkraft patrykkes pa formparterne 10 og 11.
Derefter indferes det i indsprejtningskammeret 15 varende
formstofmateriale i formrummet 12 igennem indlebet 18,
stobehovedet 17 og porten 6 af skruestemplet 13. S& snart
formstoffet 8 i formen har passeret og fyldt udlgbsenden
af kanalen 19, &bnes magnetventilen 22 (idet ventilen 27
holdes lukket), og tovejsventilen 30 betjenes til at lade
donkraften 39 til at indsprejte det i cylinderen 21 ve-
rende nitrogen gennem kanalen 19 og ind i formstoffet med
en af stremningsreguleringsventilen 31 styret hastighed.

Derved indsprojtes nitrogenet i det vesentlige til midten
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af formstofgodset og danner en eller flere kanaler eller
en anden masse 38 om ensket i formstoffet. Stemplet 20
kan, nadr skruestemplet 13 har vandret hele sin slagleng-
de, have en vis fremadgaende bevagelse, der afsluttes ef-
ter afslutningen af formstoffets indferelse. Resultatet
er, at nitrogenet fortsatter med at blive indsprejtet i
massen 38 i formstoffet, efter at formrummet 12 er ud-
fyldt, hvorved trykket af nitrogenet i massen 38 foreges
og dermed det udadgdende tryk pad formstofmaterialet til
udpresning af dette imod formoverfladerne og forbedring

af formstoffets overfladeafgrasning.

Begge donkrafte 13 og 39 forbliver i deres helt aktive
stilling, indtil det formstebte emne og indlebet 18 er
afkelet og deres overflader er selvbarende. Derefter kan
skruestemplet 13 trakkes tilbage. Ogsa tovejsventilen 30
omskiftes til at lade donkraften 39 vende tilbage til
dens hvilestilling, idet olie fra donkraften 39 vender
tilbage til tanken gennem kontraventilen 33 og stemplet
20 bevages ved hjalp af nitrogenets tryk i kanalen 1. Ved
afslutningen af returbevagelsen af stemplet 20 lukkes
ventilen 22. Trykket af det i cylinderen 21 indesluttede
nitrogen samt trykket af den gas, der endnu befinder sig
nedstreoms for ventilen 22, s3vel i kanalen 19 som i mas-
sen 38, er dermed kun det halve i sammenligning med det
tidligere tryk, eksempelvis nu kun 14 B imod forhen 28 B.
Derefter abnes ventilen 27, der slakker det tilbagevaren-
de tryk af nitrogenet i det stebte emne til den gnskede
grad, der kan vare atmosferisk tryk eller lidt sterre end
dette. Det udleste nitrogen udleber til atmosfaren, eller
1 det mindste en del af det returneres til kilden 23 til
recirkulation under en pafelgende stebecyklus. Ogsa fede-
kammeret 15 1 skruestemplet 13 og cylinderen 21 af don-
kraften 39 kan genfyldes med formstofmateriale, henholds-
vis nitrogen, til klargering til naste operationscyklus.
Til slut svakkes klemtrykket paformen, og denne abnes til
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udtagning af det stebte emne.

Recirkulation af noget af eller hele den nitrogenmezngde,
der er udtaget fra stebepressen under hver operations-
cyklus, kan vere en fordel, idet det returnerede nitrogen
vil bevare noget af varmen fra den tidligere cyklus, og
det vil resultere i, at det under den naste cyklus ind-
sprejtede nitrogen har en temperatur, der ligger narmere
end temperaturen af det indstregmmende formstofmateriale,

end det ellers ville vaere tilfaeldet.

Det forstas af det foregadende, at en nejagtig mengde ni-
trogen eller anden gasart kan udméles og indsprejtes 1
formstofmaterialet, og at trykket af det indsprejtede ni-
trogen bestemmes af formstofmaterialets indsprejtnings-
tryk. Under hver sprejtecyklus kan formstoffets ind-
spreojtningstryk variere. Imidlertid vil trykket af nitro-
genindsprojtningsdonkraften 39 @ndres, det vil sige vi-
brere, i overensstemmelse med afdriften af formstoftryk-
ket (enten op eller ned), som automatisk pavirkes af sik-
kerhedsventilen 37, der er indstillet pa en trykvaerdi,
der er sterre end det forventede maksimale formstoftryk.
Dette betyder, at nitrogenets tryk holdes tilstrakkeligt
hejt til, at det vil stromme ind i formstofmaterialet,
uden dog at vare unedvendigt hejt eller s& hejt, at det
ville spr@nge vaggen eller overfladen af det omgivende
formstofrateriale. En yderligere fordel er, at nitroge-
nets tryx 1 massen 38 kan foreges efter udfyldning af

massen.

I den besxrevne udferelsesform er det forudset, at strem-
men af nitrogen igennem kanalen vil vare kontinuert, sa
at der dannes en enkelt masse 38 af nitrogen i formstof-
materialet af den enskede form og i1 en @gnsket position 1
det formstebte emne til at udegve det tilsigtede udadret-

tede trykxk pa formstofmaterialet, uden at det resulterende
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hulrum indvirker skadeligt p& det fardigstebte emne. I en
anden udferelsesform kan det dog vare eonskeligt at frem-
bringe to eller flere sarskilte nitrogenmasser 38 1 det
stebte emne. Dette kan opnds ved at indrette stremmen af
nitrogen gennem mere end én position, hvor kanalen 19
indlgber i formrummet 12. Det kan vare tilstrazkkeligt at
lade nitrogentrykket sprede sig selv enten ved en retur-
bevagelse mod dets indlebspunkt eller ved at tilvejebrin-
ge bevagelse af den hosliggende indvendige masse af form-

stofmaterialet, der stadig er stremmende.

Det forstas ligeledes, at den valgte position af den el-
ler de kanaler 19, gennem hvilken nitrogen eller en anden
gasart indsprejtes i formrummet 12, kan afvige fra den pa
fig. 1 viste position. Eksempelvis kan positionen valges
ud for formstofmaterialets indlebssted. Det kan ogsa vare
enskeligt, at den vinkel, under hvilken nitrogenet ind-
sprejtes, i det vasentlige gidr i stremretningen for form-
stofmaterialet mellem formoverfladerne i stedet for at ga
pad tvaers af denne strem. Dette kan opnas ved at tilveje-
bringe udlesporten for kanalen 19 i sidevaggen af enden

af den kanal, der rager opad og ind i formrummet 12.

Fig. 2 viser en lignende udferelsesform som fig. 1, men
anvender et vaskeformet opblesningsmiddel til indsprejt-
ning i formstofmaterialet 8 i stedet for nitrogen. Op-
blasningsvasken kan vare af konventionel handelsfert art
til anvendelse ved cellular sprojtestgbning, men velges
fortrinsvis som et middel, der friger nitrogengas ved sin
nedbrydningstemperatur. Derfor vil den indsprejtede vaske
som for tilvejebringe en vagtformindskelse og et udadret-
tet tryk pa formstoffet til udpresning af dette imod for-
moverfladerne. Imidlertid er der en forskellig fysisk
virkning deri, at den indsprejtede vaske ikke danner i
det mindste én masse inden i formstoffet resulterende i

et eller flere hulrum i det ferdigstebte emne, men snare-
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re nedbrydes til blanding med det centrale parti af form-
stofmaterialet til dannelse af en kerne 70 af gas eller
celledelt skumstof pad lignende m&de som ved en konventio-
nel skumsprgjtestebning. Den netop beskrevne udforelses-
form ifelge opfindelsen indebazrer dog en vigtig fordel
fremfor den konventionelle skumstofsprejtestebning, at
dersom det grundleggende formstofmateriale ikke indehol-
der et opblasningsmiddel, vil fravaret af dette i yder-
veggen eller overfladen af formstofmaterialet under sto-
becyklen kombineret med virkningen fra antrykningen af
formstofmaterialet imod formoverfladerne bevirke, at en
efterstebningsbehandling af stebeemnets udvendige over-

flade ikke er pakravet.

Stobeformen og skruestemplet af stegbepressen forbliver i
det vasentlige uzndret bortset fra, at i1 denne udferel-
sesform ligger den valgte position til indfering af form-
stofmaterialet i formrummet 12 oven over centret af det-
te. Stedet for indsprpjtningen af opblasningsmidlet, det
vil sige kanalen 19, er beliggende lige under indlebsste-
det for Zformstofmaterialet. I denne udferelsesform kraver
indspregjtningen to hydrauliske donkrafte, hvilke donkraf-
te aktiveres 1 rekkefelge, nemlig en ferste donkraft 50
med en cvlinder 51, der udger malekammeret til bestemmel-
se af den endelige m@engde af opblasningsmiddel, der skal
indsprejtes under en sarskilt sprejtecyklus, medens den
anden donkraft 52 udferer indsprejtningen. Grunden hertil
er, at opblesningsmidlet forvarmes bade, nar det befinder
sig 1 mélekammeret 51 af et varmelegeme 63, samt af et
varmelegeme 53 for en ekstra pneumatisk donkraft 54, som
har en stor cylinder 55, der virker som akkumulatorcylin-
der for det opblasningsmiddel, der indferes i cylinderen
gennem en ledning 82. Cylinderen 55 er over en kontraven-
til 56 forbundet med den forste hydrauliske cylinder 51,
der igen er forbundet med cylinderen 57 af den anden hy-

drauliske donkraft 52 via en magnetventil 58 og en kon-
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traventil 59. Cylinderen 57 har ogsd en forbindelse 60
til et spildudleb via en kontraventil 61 og en magnetven-
til 62.

Begge de hydrauliske donkrafte 50 og 52 aktiveres af en
falles hydraulisk pumpe 71 og en elektromotor 72, hvilken
pumpe 71 er beskyttet af en sikkerhedsventil 81, men beg-
ge donkrafte har en tovejsmagnetventil henholdsvis 73 og
74 samt stremningsreguleringsventiler henholdsvis 75 og
76 med hver sin shuntledning henholdsvis 77 og 78 med en

kontraventil henholdsvis 79 og 80.

Operationscyklen for denne udferelsesform afvikles pafel-

gende made:

Til at begynde med opfyldes akkumulatorcylinderen 55 med
et flydende opbl@sningsmiddel, der opvarmes af varmelege-
met 53. Derefter aktiveres donkraften 54 til fyldning af
malekammeret i cylinderen 51 af den fgrste hydrauliske
donkraft 50. Som tidligere kan rumfanget af cylinderen
varieres ved at indstille slaglangden af donkraften 50.
Den doserede mangde af opblasningsmiddel opvarmes igen af

varmeelementel 63.

Stebeformen lukkes og klemtrykket paferes. Fodekammeret
15 1 skruepressen 13 er udfyldt med formstofmateriale.
Tovejsventilen 73 for den ferste hydrauliske donkraft 50
aktiveres derefter, og magnetventilen 58 abnes til at la-
de donkraften 50 overfere opblesningsmidlet fra malekam-
meret til indsprejtningskammeret, som er cylinderen 57 af

den anden hydrauliske donkraft 52.

Formstofmaterialet indferes nu i formrummet 12. Nar enden
af den i formrummet opragende kanal 19 er udfyldt med
formstofmateriale, aktiveres tovejsventilen 74 til at

bringe den anden hydrauliske donkraft 52 til at indsprej-
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10

te opblesningsmidlet opad og ind i centret af formstofma-
terialet. Kontakten imellem opbl@sningsmidlet og form-
stofmaterialet opvarmer yderligere opblesningsmidlet til
dettes nedbrydningstemperatur. Nedbrydningen af opbles-
ningsmidlet bevirker en kemisk reaktion med formstofmate-
rialet og dannelsen af nitrogengas, hvor den kombinerede
effekt er at frembringe en kerne 70 af gas, der strommer
inden i det omgivende formstofmateriale, indtil formrum-
met er udfyldt. Virkningen af opbl@sningsmidlet begranses
af stromningsreguleringsorganet 76 ved aktivering af don-
kraften 52 og dermed af indsprejtningshastigheden af op-
blesningsmidlet. Det er vigtigt at sikre sig, at kernen
70 ikke strakker sig hen til overfladen af formstofmate-
rialet, hvorved yderveggen eller overfladen ville blive
punkteret. P& den anden side vil det af nitrogenet frem-
bragte indvendige tryk bevirke et udadgdende tryk pa det
omsluttende massive formstofmateriale, som trykker dette
an mod formoverflacerne. Nar irndferingen af formstofmate-
rialet og indspre’tningen af den foreskrevne endelige
mengde af opblesningsmiddel er afsluttet, aktiveres to-
vejsventilen 74 til at bringe den hydrauliske donkraft 52
til at trakke sit stempel tilbage, og magnetventilen 62
dbnes til at ventilere ethver:z overskydende tryk eller
tilbagevarende mzngde af opblasaingsmidlet 1 stebeformen,
kanalen 19 og cylirderen 57 til atmosf@ren. Normalt opnas
en tilstrakkelig spredning af dette tryk, fordi cellerne
af Xxernen i almindelighed har forbindelse tilbage til
indlebsstedet for opblasningsmidlet. Imidlertid er det
ikke nogen helt nedvendig betingelse, at trykket skal af-
tage helt ned til ztmosferisk tryk, fordi en vis grad af
indvendigt tryk kan tales af det stebte emnes vagge. I
visse tilfalde behcver imidlertid nogle af cellerne ikke
at vere direkte forbundet med indlebsstedet, men som i
den feorst beskrevre udfegrelsesform kan trykket 1 disse
celler formindske sig af sig selv til et sikkert trin ved

at bevage det hosliggende formstofmateriale, der stadig
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11

er stremmende. Derefter kan klemtrykket svakkes, sa at

formen kan abnes og det stebte emne udtages.

Det forstas, at under det ovenfor beskrevne indsprejt-
ningstrin for opbla@sningsmidlet holdes magnetventilen 58
lukket, s& at malekammeret kan genopfyldes med opbles-
ningsmiddel fra akkumulatorcylinderen 55 og vare klar til

den naste stebecyklus.

Om gnsket kan det i formstofmaterialet indferte fluidum
bestd af en blanding af en gasart og et flydende opblas-
ningsmiddel i stedet for kun en gasart eller kun et fly-
dende opblasningsmiddel. I dette tilfelde viser fig. 3
akkumulatorcylinderen 55 p&d fig. 2 med en gasindlebsled-
ning 83 under indlebsledningen 82 for det flydende op-
blasningsmiddel og en blander 84, der aktiveres af en
elektromotor 85. Gasarten er fortrinsvis argon, nitrogen
eller freon. Cylinderen 55 fyldes savel med det flydende
opbla@sningsmiddel som med gasarten, som udformes til en
homogen blanding af blanderen 84 og samtidigt opvarmes af
varmelegemet 53. Alternativt kan, som vist pa fig. 4, ak-
kumulatorcylinderen 55 forblive uandret fra den pafig. 2
udviste udferelsesform og gasarten indfores 1 opbles-
ningsmidlet fra en kilde 86 igennem en kanal 87 et sted
imellem kontraventilen 56 og cylinderen 51. Kanalen 87
har en xontraventil 88, og i denne udfegrelsesform blandes
gasarten og opblesningsvasken ved en omstyrbar blander
89, der homogeniserer de to bestanddele til frembringelse
af en blanding, der feres ind i cylinderen 51. I begge
tilfelde er operationscyklen den samme som den i forbin-

delse med fig. 2 beskrevne.

Gas/vaske-blandingen kan vare 1:1 eller en anden som pa-
krezvet til at frembringe den enskede indvendige celle-
struktur af det resulterende steobeemne. Nar der eksempel-
vis kar frembringes en mere cellular struktur, foreges

i
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12

vaskemengden 1 forhold til gasm@ngden, og omvendt, sé&-
fremt der kraves mere abne hulrum eller kanaler. Det for-
stds altsd, at denne gas/vaske-variation kan anvendes til
at tilvejebringe kombinationen af (a) evnen til at forege
det indvendige gastryk efter afslutningen af formstofma-
terialets indfering, hvilket fordelagtigt far den gas
alene benyttende udferelsesform pa fig. 1, og (b) den
cellulere struktur (omend ikke sa fin som med et flydende
opblaesningsmiddel alene), som er enskelig til at forster-

ke ydervaeg eller overfladen af det formstobte emne.

Fig. 5 og 6 viser en a&ndret udforelsesform til fremstil-
iing af et steobeemne med et eller flere indvendige hulrum
38 af den i1 forbindelse med fig. 1 beskrevne art, men som
cgsa kan anvendes i forbindelse med de pa fig. 2-4 viste
udferelsesformer, hvor det stebte emne har en kerne eller
kerner som felge af indsprgjtningen af et opblasningsmid-
del. Endringen ligger her i, at i stedet for at indsprej-
te fluidet i strommen af formstofmateriale ved en eller
flere udvalgte positicner i formrummet 12, indsprejtes
fluidet opstrems for formrummet. Fluidet kan indsprejtes
pa et eller flere vilkarlige positionssteder imellem fo-
dekammeret 15 i skruestemplet 13 og porten 6, som danner
indlegbet til formrummet 12. I denne &ndrede udferelses-
form indsprejtes fluidet af donkraften 39 (eller 1 en an-
den udforelsesform af donkraften 52) igennem en kanal 80,
der har sin udlebsende ved en position, som 1 det vasent-
lige ligger ved den everste ende af delt under stebecyklen
dannede indlebsrum 18. Til dette formdl har skruestemplet
13 en afvigende dyse 14 med et endestykke, der indbefat-
ter en krydsindsats 91 med en yderveg 93, der er forbun-
det med et nav 94 over tre strenge 95 til dannelse af tre
afsnitsformede abninger 92, gennem hvilke formstofmateri-
alet kan stremme. Fluidumindsprejtningskanalen 90 passe-
rer radialt igennem ydervaggen 93 og den ene streng 95

ind i indsatsnavet 94. Derefter ledes kanalen aksialt 1
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retning af formstofmaterialestremmen til den enskede po-
sition, hvor fluidet skal indsprejtes i formstofmateria-
let.

Under drift bringes, som tidligere, den doserede fluidum-
mengde, nar formstofstremmen har fyldt udlegbsenden af ka-
nalen 90, til at passere ind i formstofmaterialet og der-
med stremme ind i formrummet 12 til frembringelse af den
under tryk stdende masse 38 (eller kernen 70), der an-

presser formstofmaterialet 8 imod formoverfladerne.

Det grundlzggende formstofmateriale kan eksempelvis ogsa-
indeholde et opblasningsmiddel sammenblandet med form-
stoffet inden i skruestemplet. Og selv om der opnads et
stobt emne med en yderflade, der nejagtig svarer til for-
mens indre overflade og derfor er acceptabel uden efter-
behandling, sdsom pdmaling, kan en sadan alligevel fore-
tages, safremt man eksempelvis ensker at opnd en sarlig
dekorativ farve 1 stedet for blot at skjule pletter péa
yderfladen.

Det forstas, at ifelge opfindelsen kan der fremstilles
sprogjtestobte emner med et mindre forbrug af formstof og
lettere end tilfeldet er med en massiv stebeform, og at
fremstillingstiden for emnerne er nedbragt i forhold til

den konventionelle teknik.
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Patentkrav:

1. Fremgangsmade til fremstilling af et sprejtetebt emne
af et formstofmateriale, hvor en mengde af et fluidum,
som ikke selv er formstof, holdes 1 et kammer (21) med
variabelt rumfang for at tildele fluidet et tilstrakke-
ligt tryk til at starte dannelsen af mindst ét hulrum
{38) eller én kerne (70) af fluidet i formstofmaterialet,
der sprojtes ind i formrummet, k endet e g -
n e t ved, at der forud for indferingen af formstofmate-
rialet i formrummet (12) foretages en bestemmelse af bade
den mengde af fluidet, som er tilstrazkkelig til at tilve-
jebringe en tilsigtet vagtformindskelse af det fremstil-
lede formstofemne, og et pakravet indre tryk i det frem-
stillede formstofemne, at rumfanget af kammeret (21) med
variabelt rumfang foreges til optagelse af den bestemte
mengde af fluidet, at fluidurmengden bestemmes ved fyld-
ning af kammerets (21) variaple rumfang med fluidet ved
et tryk bestemt 1 forhold til kammerets rumfangsforogel-
se, at rumfanget af kammere: (21) med variabelt rumfang
under fluidets indfering formindskes med en styret ha-
stighed til dannelsen af hulrummet (38) eller kernen
(70), at kammerets (21) rurfangsformindskelseshastighed
fortsat styres til at tildele tryk pd fluidet efter star-
ten af hulrums- eller kerne-dannelsen, samt at en ikke-
afbrudt strem af fluidet oprztholdes ved et tryk, der er
sterre end formstofmaterialestrommens tryk, men ikke sa
stort, at det kan fremkalde orist i det formstofmateria-
le, der afgranser det danneds hulrum eller kernen indtil

formstofmaterialet er selvbarande.

2. Fremgangsmade 1ifelge krav 1, k e n de t e g -

n e t ved, at fluidet er en gasart.
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3. Fremgangsmade ifglge krav 2, kX e n d e t e g -
n e t ved, at gasarten er nitrogen eller en anden inak-

tiv gasart.

4. Fremgangsmade ifelge krav 1, k endeteqg-

e t ved, at fluidet er en vaske.

=)

5. TFremgangsmadde ifelge krav 4, k ende¢teg -
n e t ved, at vasken er et flydende opbla@sningsmiddel.

6. Fremgangsmade ifeglge krav 5, X e n d e t e g n e t
ved, at opblasningsmidlet friger nitrogengas ved opvarm-

ning til opble@sningsmidlets nedbrydningstemperatur.

7. Fremgangsmade ifglge krav 1-6, k e n d e t e g -

n e t ved, at fluidets indfering styres saledes, at
trykket af det indferte fluidum forbliver hejere end
formstofmaterialets tryk til at tilvejebringe en javn

indfersel af fluidet gennem indferselsperioden.

8. Fremgangsmade ifelge krav 1-7, k e n de t e g -
n e t ved, at alt fluidet eller en del af dette indfores
i formstofmaterialestrecmmen ved en eller flere udvalgte

positiorer i formrummet (12).

9. Fremgangsmade ifelge krav 1-8, k e n d e t e g -
n e t wved, at alt fluidet eller en del af dette indfo-
res 1 formstofmaterialestremmen ved en eller flere ud-
valgte positioner beliggende opstrems for formrummet
{(12).

10. Fremgangsmade ifplge krav 1-9, k en de t e g -

n e t ved, at det indferte fluidum er en gasart, cg at
rumfanget af det respektive gasfyldte hulrum (38) kun
dannes af et varti af den malte gasmengde, idet resten af
gassen indferes i hulrummet til at forege trykket i det-
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te.

11. Fremgangsmade ifplge krav 1-10, k e n d e t e g -
n e t ved, at det indferte fluidum er en gasart, og at
hulrummet ventileres efter formstofmaterialets steorkning

og afkeling og for abningen af stebeformen (4).

12. Fremgangsmade ifelge krav 11, k e n d e t e g -
n e t ved, at trykket i hulrummet (38) slakkes, ved at
gas bringes til at forlade det respektive hulrum, efter

at emnet er blevet selvbarende.

13. Fremgangsmade ifelge krav 11 eller 12, k e n d e -

t e gne t ved, at 1 det mindste en del af den gas,
der frigeres under slakningen af trykket 1 det eller
hvert gasfyldte hulrum, tilbageholdes til recirkulation

under en pafelgende stebecyklus.

14. Fremgangsmade ifglge krav 1-13, k e n d e t e g -

n e t ved, at fluidet er et flydende opblasningsmiddel
eller en blanding af en gas og et flydende opbl&snings-
middel, der indferes 1 formstofmaterialestremmen ved en
temperatur under fluidets nedbrydningstemperatur, og at
fiuidet opvarmes til sin nedbrydningstemperatur af form-
stofmaterialet saledes, at fluidet frembringer en gas,
der frembringer en celledelt skumstofkerne (70) og udever

det navnte tryk pad det omsluttende formstofmateriale (8).

15. Fremgangsmade ifelge krav 14, ke n d e t e g -
n e t ved, at fluidet forvarmes, for det indferes 1

formstofmaterialet.

16. Fremgangsmade ifelge krav 1-15, k e n d e t e g -
n e t ved, at indferselen af det tryktildelte fluidum
begynder for afslutningen af formstofmaterialestrommen

saledes, at fluidet og formstofmaterialet indferes samti-
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digt i formrummet (12).

17. Apparat til fremstilling af en sprojtestebt formstof-
genstand og omfattende en stebeform (4) med et indvendigt
formrum (12), et kammer (21) med variabelt rumfang, et
organ (19) forbindende kammeret med stebeformen, et organ
(20) til foregelse af kammerets rumfang til optagelse af
en mengde af fluidet, et organ (23) til fyldning af kam-
meret med fluidummengden og et organ (20) at formindske
kammerets rumfang til at tildele et tryk pa fluidet til-
strekkeligt til at danne mindst ét hulrum (38) eller en
kerne (70) af fluidet inde i formstoffet, der sprejtes
ind 1 formhulrummet, X e n d e t e g n e t ved, at
kammeret (21) med variabelt rumfang er indrettet til at
kunne male eller optage en udmalt Zforudbestemt mengde
fluidum, at der findes styreorganer (28-33, 37) for rum-
fangsformindskelsesorganet (20) til at styre hastigheden
af rumfangsformindskelsen af kammeret med variabelt rum-
fang for at indfore fluidet med en styret stremning for
at danne hulrummet eller kernen og for at tryksatte flui-
det efter at frembringelsen af hulrummet eller kernen er
startet og for at opretholde en uafbrudt strem af fluidet
ved et tryk, der er hejere end trykke: i formstofmateria-
let, men ikke sa hejt at det forarsager bristning i det
formstofmateriale, der afgraznser hulrummet eller xernen

for formstofmaterialet er selvbarende.

18. Apparat 1ifelge krav 17, k er d e t e gn e t

ved, at fluidumindferselsorganet er udformet som en stem-
pel-cylinder-enhed (20, 21; 57), hvis cylinder (21; 57)
er forbundet med kanalen (19), der rager ind i formstof-

materialestremmen.

19. Apparat ifelge krav 18, k e n d e t e g n e t ved,
at fluidumindferselsorganets cylinder (21) omfatter male-

kammeret for fluidet.
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20. Apparat ifelge krav 18, k e n d e t e g n e t ved,
at fluidumindferselsorganet omfatter en anden stempel-
cylinderenhed (51), der er forbundet i serie med den for-
ste stempel-cylinderenhed (57) opstrems for denne, hvil-
ken anden enheds cylinder (51) omfatter et malekammer for
fluidet til levering af en udmadlt fluidummengde til kam-

meret (21) med variabelt rumfang.

21. Apparat ifelge krav 19 eller 20, kX e n d e -
t e gn e t ved, at malekammerets (21; 51) effektive
rumfang er justerbart saledes, at den udmalte me&ngde af

fluidum kan varieres.

22. Apparat 1i1felge krav 19-21, k endeteqg -
n e t vec, at malekammeret (21; 51) er tilknyttet et or-

gan (63) til opvarmning af fluidet 1 dette.

23. Apparat ifelge krav 17-22, k endet e g -
n e t ved, at kammeret (21) med variabelt rumfang er
forbundet med stebeformen (4) ved mindst én position be-
liggende cpstrems for formrummet (12).

24. Apparat ifelge krav 17-23, x endet e g -
n e t ved, at styreorganet (28-33, 37) omfatter et
stremningsstyreorgan (31) indrettet til at etablere en
rhastighed for indferelsen af fluidet i hulrummet (38) el-
ler kerner (70), ved hvilken hastighed formstofmaterialet
tordeles gennem formrummet (12) og forhindrer, at det en
gang dannede hulrum eller kernen i at udsattes for et for
kraftigt tryk til at kunne fremkalde en brist i formstof-

materialet.

25. Apparat ifelge krav 17-24, X e n d e t e g n e t
ved, at rumfangsformindskelsesorganet (20) er indrettet

til at vedblive at pifere fluidet et tryk efter at form-
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stofmaterialet er presset til at udfylde formhulrummet
(12), sdledes at formstofmaterialet yderligere presses
mod den indvendige formoverflade under afkeslingen af
formstofmaterialet for at forbedre dannelsen af det re-
sulterende emnes udvendige overflade og modstd& enhver
tendens hos det stgrknende formstofmateriale til at krym-

pe vak fra formoverfladen.,
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