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Becontroleerd kantelmechanisme

0o velerlei gebied en voorasl ook voor seriefabri-
cage is het van belang een kanteling over een nauwkeurig benaalde
hoek in &én of meer fazen van het fabricageproces uit te voeren.

In wezen komt dit neer op een partigele rotatie over een scherpe,
stompe of rechte hoek,welks op een bepaald tijdstip moet worden

afgeremd. Na terugkeer in de uitgangstosstand is het in vels ge-
vallen nodig deze gedeeltelijke rotatie of kanteling gevolgd door

gen teruggang over dezelfde_haek met regelmatire tussenpozen te

herhalen.
Een en ander kan ao bekende wijze geschieden met

behulp van tandwielconstructies,waarbij het te kantelen machinedeel
voorzisn is van een kantelas met daaraan gefixeerd groot tandwiel,
dat wordt aangedreven door een klein tandwiel.Voor het bereiken

van een gewenste eindstand, gekenmerkt door sen bensalde kantelings—
hoek ten opzichte van de uitgangsstand moet dan de aandrijfkracht
afgeremd worden.Vooral bij zwearders machinedelen blijkt het vaask
onmogelijk zonder voortdurende af- en bijstelling van het mechanisme
continu een precieze begin- en eindtoestand te bereiken.

Een analoge methode werkt met kettingoverbrenging,
waarbij de ketting strak gesoannen en rekvrij moet zijn om het ge-
stelde doel met voldoende precisie over een langere periode te be-
reiken.0ok hier moet in de loop van de tijd herhasldelijk bijzesteld
worden en is de begin- en eindtoestand asan vaak ongewenste of ontos-
lastbare schommelingen of toleranties onderworpen .

Men kan ook het voorgenoemde tandwiel door een
tandheugel of een heugel van kettingschakels via een cvlinder met
zuigerstang aandrijven. Dit systeem werkt vogral osk bij zwezrdere
machinedelen van 10 tot 2000 kg en meer belancrijk betcr dan de
voorafgagnde systemen en heeft het vaordeel,dat de eindstanden be-

saald worden door de eindstanden van dc cylinder en regelbaar zijn
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door moeren san de zuigerstang.Toch blijft ook hier nog een spe-

ling tussen heugel en tandwisl,welke geleidelijk toeneemt,een

praktisch bezwaar,wanneer aan begin- en eindtoestand schernere

eisen gesteld worden.

Het kantelen is onder meer van groot belang bij
het omkeren van vormlichamen,waarin het te vervormen materiaal in
vlgeibare toestand in de vorm komt en in deze vorm tot een vast
product vervormd werdt, al of nigt door verwarming van de vorm.
Bij invullen van de vorm dient deze nauwkeurig horizontaal te staan,
terwijl na omkeren van het vaste product met de dit product om-
ringende vormeen zeer nauwkeurige verticale stand vereist kan zijn
om onregelmatigheden in de vaak nog niet volmaekt stijve wanden
bij het lossen van het vormproduct te voorkomen.

Deze vormmethode wordt onder meer toegepast voor
het produceren van vormlichamen uit beton,welke in grote series
vervaardigd worden.Hierbij wordt de vorm in horizontale toestand
gevuld met een mengsel van water,zand,cement/en grind en dient da
opstelling zodanig te zijn,dat de bovenkant van de vorm zich exact
in een horizontaal vlak bevindt.Als regel wordt de vorm aan tril-
lingen onderworpen en vindt gewoonlijk hierbij in de vorm ook de
uiteindelijke vormgeving plaats. Als het mengsel in de vorm vol-
doende stijf is moet door omkering van de vorm het voorwsrn celost
worden.Vooral bij hogere voorwerpen is een zulver veriikale olin-
stand van beleong om onregelmatigheden in de verticale wanden te
voorkomen.

Jok bij andere gietmethoden,zoals bij het vormen

van kunststoffen ,die als pasta of dun Jvideibaar monomeer in de

vorm gebracht worden, zijn nauwkeurige begin- en eindstanden nood-

zekelijk om uniformiteit in vorm en gewicht te waarborcen.

Voor gieten geschikte kunststoffen zijn bij veoor—
beeld polyesters,die in de vorm verﬁér gepolymerizeerd worden,
methacrylzure esters,die als vloeistof in de vorm gebracht worden
en door activators bij 50 - 100°C tot een harde kunststof polymeri-

zeren, en vele andere meer.
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Het probleem de as van een machinedeel over een
nauwkeurig bepaalde hoek zodanig heen en weer te doen bewegen,dat
beide uiterste standen,iedsr voor zich steeds dezelfde zijn,wordt
volgens de uitvinding opgelost door aandrijving van het te kantelen
machinedeel door middel van een vast element,dat aan de van het ma-—
chinedeel afgekeerde zijde een loodrecht oo de rotatie-as staand
vlak vormt,waarop zich onder een vooraf bepaalde hoek met de rotatie-—
as twee krukpennen bevinden,via welke de aandrijving plaats vindt .
met behulp van twee als drijfstangen fungerende zuigerstangen van
een tweetal ieder aan het vrije uiteinde om een vast punt draaibare
cylinders,welke door verplastsing van de zuigers de kantelcnercie
leveren,een en ander hij voorkeur zodanig,dat de begrenzingen van
de kantelhoek bepaald warden door de resnectievelijke in- of uit-
standen van de samenwerkende zuiger (drijf) stangen.

De uitvinding wordt nader toegelicht dgor de figuren 1-G, wearin:

Fig 1-3 een schematische voorstelling geven van gen uitvoering als
omkeermechanisme,waarbij de cylinders ter weerszijden van cde rotatie-
as liggen, =n

Fig 4-5 een schematische voorstelling geven,waarbij de cylinders aan
dezelfde zijde van de as liggen.

In fig.1 wordt de kantelas voorrestold door 11 cn
het te kantelen object door 2 met uiteinde 2'. De cylinders worden
met 5 en 9 asngeduid met respectievelijk de hijbehorende zuigerstan-—
gen en krukpennen 4 , 3 en 8 , 7. De krukecennen 3 en 7 zijn vast
verbonden met kniestuk 1,1',dat vest verbonden is met de rotatieas
met daaraan gefixeerd model 2,2'.Drasisunten van de cylinders zijn
respecticvelijk 5 en 10. In fig.1 bevindt zuigerstang 4 zich in de
uitstand,dus aan het uiterste einde ven de salo. Wanneer nu cylinder
9 met zuigerstang 8 de aandrijving gaat overnemen moet eorst kruknen
7 zich met de wijzers van het uurwerk mec naar ce nositie van 3 in
fig.1 verplaatsen.Zuigerstang 4 verclactst zich near rechts en g
maakt eerst nog een geringe zijwaartse beweming in beide richtingen,
welke mogelijk wordt docr een open ventiel of encere de cnermie-

toevoer controlerende recgeling.

7902157




10

15

20

25

30

-4 -

Wanneer nu zuigerstang 4 in de in-stand gearriveerd is bevinden
beide cylinders zich in elkaars verlengde,zosls weercegeven in fig.;
2.DE krukpennen 3 en 7 hebben elk eenrhdek van BDOafgelegd.Gok hetj
model 2 is 50" gedraaid,hetgeen uit de positie van 2° blijkt, De
aandrijving kan nu overgenomen worden door cylinder 9.In fig.3 be-
reikt zuigerstang 8 de uitstand en zijn 3 en 7 nogmaals 90" verder
gedraaid.Model 2,2' is nu volledig omgekeerd.

Een variant van het bovenstaande is in fig. 4-5
weergegeven.De cylinders 14 en 18 bevinden zich hier beide links
van de kantelas. In fig.4 bevindt de zuigerstang van cylinder 18
met draaipunt 17 zich nagenoeg in de uitstand en cylinder 14 met
zuigerstang 15 geheel in de in-stand. Cylinder 14 neemt geleidelijk
de aandrijving over , terwijl zuigerstang 20 nog iets verder kom:
alvorens geheel in de in-stand te komen (fig.s). In fig.5 liggen
beide cylinders evenwijdig en begint de beweging van drijfstang
20 naar rechts.Ten slotte wdrdt de situatie van fig.3 bereikt.

Het model is inmiddels over ﬁeoogekanteld en zo dus volledig om-
gekeerd.

Het kniestuk 1,1' kan vanzelfsprekend ook als
cirkel (wiel) gevormd zijn of elke andere vorm hebben.Bepalend is
slechts de vaste verbinding met model(vorm) en kantelas en de po-
sitie van de krukken ten opzichte van de kantelas.

Ook andere hoeken dan WBODzijn met deze construc-—
tie te realizeren,al voorziet vooral de volledice omkering in een
behosfte naar grotere nauwkeurigheid en verwaarlooshare slijtage,
die in vele fabricageprocessen optreedt.

Plaatsing van de cylinders aan é&én kant heeft
vooral voordelen uit een gogpunt van ruimtebesparing.

Eventuele bijstelling van de slementen van de
installatie is zeer eenvoudig en kan bij voorbeeld door een gaffel-
en moerconstructie bij de krukpennen of dok.door regeling van de
zuigerslag op andere wijze geschieden.Een spaninrichting oo de
scharnierpunten van de cylinders laat eveneens gemakkelijke bij-

stellinog toe.Door de eenvoud van de constructie en het geringe
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aantal drasiende delsn treedt uiterst weinig slijtage oo en is bo-
vendien de installatie op goedkope wijze,00k in Serie,te vervaar-
digen.Het automatizeren van de agndrijving vereist bekende en
zesr eenvoudige apparatuur.

Het is duidelijk,dat de terugkeer van de eind-
stand naar de heginstand geen enkel probleem geeft en ook automa-
tisch te regelen is.

De uitvinding is met bijzonder voordeel toe te
passen op zware vormmachines,welke bij vormgeving 100 - 1000 kg

+tot 2000 kg of meer verwerken.
Als typisch voorbeeld kan een vormmachine voor

het vervaardigen van gevormde voorwerpen uit beton cenoemd worden.
De vormen zijn in serie of op zichzelf aan een kantelas bevestigd
en worden in de beginstand met een mengsel van water,zand,cement
en grind,eventueel gecombineerd met een bewapening, gevuld,waarbij
het van belang is in een zuiver horizontale stand te starten,zodat
vorm en gewicht van het gevormde voorwerp steeds dezelfde zijn.

De vormbalk beweegt zich in de regel tussen oostaande geleiders,
die met wielen over rails zich veranlaatsen.Na de vorming,doch ge-
woonlijk lang voordat de uiteindelijke sterkte bereikt is ,moet de
balk gekeerd worden.Hier is een perfekte omkering veoral van be-
lang om zeker te zijn van een perfekte vorm, zodanig dat vertikale
delen gemakkelijk en zonder feilen lassen.Ook bij incewikiielde

vormen mag niets in de vorm achterblijven.

conclusies -

7902157

L3




10

18

20

25

&

-Conclusies-

ﬂ.Aaﬁdrijforgaan voor het over een nauwkeurig
bepaalde hoek een machinedeel zodanig heen en weser te doen bswecen,
dat beide uiterste standen,ieder voor zich,steeds dezelfde zijn,
gekenmerk t door een loodrecht op de rotatie-as (11)
staand aan 86n zijde vlak deel {1,1'),waarop zich onder sen vooraf
bepaalde hoek met de rotatie—as twee krukpennen (3,7; 15,19) be-
vinden, via welke de aandrijving plaats vindt met behulp van twee
als drijfstangen fungerende zuigerstangen (4,8 ; 15,20) van een
tweetal ieder aan het vrije uiteinde om een vast punt ( 5,10313,17)
draaibare cylinders (5,9 ; 14,18 ),welke door vernlaatsing van de
zuigers de kantelenergie leveren,&én en ander zodanig,dat bij

voorkeur de begrenzingen van de kantelhoek bepaald worden door de

| respectievelijke in- en uit-standen van de samenwerkende drijf-

stangen.

2.Aandrijforgaan volgens conclusie 1, me t

het kenmerk , dat de kantelhoek minstens 307 bedraact.

3.Aandrijforgaan volgens conclusie 2, m e t

het kenmerk ,dat de kantelhosk 4800bedraagt.

4. Werkwijze voor het aandrijven van een machine-
deel ter verkrijging van een heen en weer gaande heweging over

een hoek van BD-ﬂBOD, daardoor gekenmerkt ,dat

" men daartoe de in conclusies 1 - 3 beschreven inrichting ge-

hruikt en de beweging van de zuigers in de cylinders (5,9 3 14,18)
via een zich ter weerszijden van de zuigers bevindend drukmedium,

in het bijzonder olie, regelt.

5, Vormmachine g e k e n m e r k t door de

gandrijving volgens conclusie 1 - 3 .

5.Vormmachine voloens conclusiz 5 ¢ ek e n ~
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merkt door een omkeermechanisme voor de vorm{en) volcens

conclusie 3 .
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