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I et anlag til fremstilling af lodret delte
stgbeforme bestiende af kasselgse formparter {6},
der fremstilles succesivt i et pressekammer (2) med
presseplader (3), som barer udskiftelige modelplader
{4,42), er der med henblik pad hurtig udskiftning af
disse modelplader p& siderne af pressekammeret (2)
arrangeret vogne (11,12), af hvilke den ene tjener
til automatisk tilbringning og indfgring af "nye"
modelplader, medens den anden udtager og bortbringer
de "gamle"” modelplader.

De forskellige operationer styres af et
elektronisk styreanlag i afhzngighed af en kode (x}
pa modelpladerne, hvorved spildtiden kan reduceres
til et minimum, samtidig med at risikobehaftede, manu-
elle operationer kan undgis.
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Fra eksempelvis beskrivelsen til dansk patent nr. 125.776
kendes en specialtruck til brug ved udskiftning af model-
plader i automatiske anlag til fremstilling af ste¢beforme
med lodrette delefuger mellem kasselgse formparter, der
fremstilles successivt ved komprimering af sand eller 1lig-
nende materiale mellem et par modelplader, som bzres af
modstdende presseplader i et pressekammer. Efter presnin-
gen af en formpart overfgres denne til en stgbebane og
sluttes til den foregdende formpart under dannelse af et

stobehulrum ved delefugen mellem de to formparter.

Den pagaldende truck har mindst et par tvarforskydelige
modelpladebarere, der kan bringes til at flugte med hver
sin af pressepladerne, hvortil modelpladerne er fastlast i
deres brugsstilling. Efter udle¢sning af de pagzldende lase
kan modelpladerne ved héndkraft trzkkes over p& truckens
bezrere og ko¢res pa lager, hvorfra et andet par modelplader
kan bringes i udskiftningsstilling i forhold til presse-
pladerne og overfgres til og fastlases pa disse.

Ti1 fremskynding af udskiftningen kan trucken eventuelt
have to par modelpladebarere, nemlig et par til modtagel-
se af de hidtil benyttede modelplader og et andet par til
aflevering af et andet sat modelplader, men selv i dette
tilfalde ma& der regnes med et vist produktionstab, fordi
udskiftningen normalt tager mindst 3 minutter og ofte 6-8
minutter. Desuden kraves der til udskiftningen en ikke

ubetydelig indsats af manuelt arbejde.

Disse forhold kan tales, ndr der stg¢bes i lange serier,
som kun krzver fa modelpladeskift i lpbet af en dag, men
ofte er det - med henblik pd reduceret lagerbehov og
mulighed for hurtigere indgreb i tilfazlde af konstaterede
stobefejl - o¢nskeligt med langt hyppigere skift, eksempel-
vis op til ti skift pr. time, og et sadant o¢nske kan ikke
impdekommes pa o¢konomisk forsvarlig madde ved brug af den

foran omtalte truck.
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P& denne baggrund tager opfindelsen sigte pd at anvise et
anleg, som muliggeor modelpladeskift pa blot en breokdel af
den hidtil n¢dvendige tid og med en minimal indsats af
manuelt arbejde.

Nermere angivet angdr opfindelsen et anleg til fremstil-
ling af lodref delte stgbeforme bestdende af Kkasselgse
formparter af sand eller 1lignende materiale, der kom-
primeres mellem modstdende presseplader med skiftelige
modelplader i et pressekammer, hvorfra formparterne i takt
med deres fremstilling fremfgres til og sammenstilles pa
en stgbebane, og med til udskiftning af modelpladerne tje-
nende udstyr omfattende en ved den ene side af pressekam-
meret anbragt vogn, der er bevagelig parallelt med presse-
kammerets akse mellem en ladestation for udskiftningsmo-
delplader og en afleveringsstilling ud for den pressepla-
de, hvis modelplade skal udskiftes. Fra den kendte teknik
af samme art adskiller anlagget ifgplge opfindelsen sig
ved, at wudskiftningsudstyret tillige omfatter en ved
pressekammerets modsatte side anbragt, anden wvogn til
aftagning og borttransport af vedkommende presseplades
hidtil benyttede modelplade, og at de to vognes operatio-
ner er koordineret ved et styreanlazg, som er indrettet til
at aktiveres af pd modelpladerne anbragte koder.

I et sadant anlag behgver en modelplade kun at forgge den
normale'cyklustid med maksimalt 40 sek., og der kan fglge-
lig foretages op mod ti skift pa samme tabstid, som hidtil
er medgdet ved et enkelt skift.

Dette beror for en vasentlig del pd, at indsattelsen af en
"ny" modelplade fra den fgrste vogn kan foregd si at sige
samtidigt med udtagningen af den "gamle" modelplade ved
hjelp af den anden vogn, men en i h¢j grad medvirkende
drsag er ogsd, at de fornpdne operationer kan igangsattes
automatisk ved indlasning af de omtalte koder pd modelpla-
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derne. I moderne stebeanlag af den her omhandlede art
indgadr et datastyret, elektronisk system til automatisk
indstilling af en rakke parametre, sésom pressekammerfyld-
ningen, pressepladernes udgangstillinger og forskydnings-
bevagelser samt istgbningsmengden, og opfindelsen giver
mulighed for udnyttelse af det samme styreanlzg ogsa ved
modelpladeskift, sdledes at spildtiden herved kan holdes
langt mindre end ved manuelle operationer, ligesom sikker-
heden for det involverede betjeningspersonale forgges. De
af styreanlagget afgivne signaler kan pa ordinzr made
omszttes til koordinerede bevagelser af de to vogne, ikke
blot for s& vidt angadr disses ko¢rsel til og fra udskift-
ningsstillingen, men ogs& for sa vidt angdr den egentlige
modelpladeudskiftning, herunder udlgsning og genlasning af
de foran omtalte modelpladeldse.

Med henblik pa selve udskiftningsoperationen kan udtager-
vognen have dels mindst et modelpladebazrer, der fra sin
hvilestilling i vognen er bevagelig pad tvers af pressekam-
merets akse til en modtagestilling i umiddelbar tilslut-
ning til den presseplade, hvis modelplade skal udskiftes,
dels en med en styretap pa& modelpladerne samvirkende
griber til overfgring af modelpladen fra pressepladen til
udtagervognens barer. Sdvel barerne som griberne kan
aktiveres hydraulisk, pneumatisk, mekanisk eller elek-
trisk i afhangighed af signaler fra styreanlagget, altsa
helt uden manuelle indgreb.

Oomend det kan forekomme, at kun den ene af to samtidigt
anvendte modelplader skal udskiftes, vil en udskiftning
normalt omfatte begge modelpladerne, og af denne grund ma
det foretrazkkes, at hver af vognene har to modelplade-
berere for hvert sat af to sammenhgrende modelplader. I
visse tilfzlde kan det endog vere fordelagtigt at lade i
det mnindste den forste vogn have mere end to sadanne
barere, eksempelvis barere til to komplette modelpladesat.
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I krav 3 er der angivet en udfgrelsesform, hvor fremskaf-
felsen af modelplader til vognen er automatiseret, hvorved
anlazggets cyklustid yderligere reduceres.

En udforelsesform for anlagget ifplge opfindelsen er i det
folgende nzrmere forklaret under henvisning til tegningen,
péd hvilken

fig. 1 viser et forenklet perspektivbillede af anlagget i
dets helhed, med visse detaljer udeladt, specielt nogle
partier af beskyttelsesbekladninger pd de i anlagget
indgdende enkeltappafater, og

fig. 2 et frontbillede af anlaggets pressekammer og en i
dette forskydelig presseplade med en pasiddende
modelplade umiddelbart for dennes aftagning ved hjzlp af
den ene af de to foran omtalte vogne.

I anlzgget i fig. 1 indgdr et i sig selv kendt apparat 1
med et pressekammer 2, hvortil h¢rer to presseplader 3, af
hvilke dog den ene ligger skjult inde i kammeret, medens
den anden er trukket fri af dette med henblik pd udskift-
ning af den hidtil benyttede modelplade 4. Endvidere
indgdr i anlzgget en ligeledes kendt stgbebane 5, pd hvil-
ken de i pressekammeret successivt fremstillede formpar-
ter 6 sapmenstilles til dannelse af en trinvis fremfort
st¢beform, som trader ud af en port i apparatet 1's front-
veag 7, samt et fortrinsvis opvarmet lager 8 for parvis
sammenhgrende modelplader 4 og 4a hgrende til hver sin af

de to presseplader 3.

Den mod lageret 8 vendende side af apparatet 1 bazrer en
gpvre koreskinne 9 og en nedre ko¢reskinne 10 for en
rammeformet vogn 11, der er bevagelig parallelt med aksen
for pressekammeret 2, og en ganske tilsvarende vogn 12 er
p& lignende mé&de ophangt forskydeligt pa& apparatet 1l's
modsat vendende side. I den p& tegningen viste situation
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stdr begge vognene 11 og 12 i siderettet flugt med den
presseplade 3, hvis modelplade 4 skal udskiftes. Presse-
pladens og folgelig ogsd vognenes stilling i denne
situation kan variere inden for visse grenser, oOg vognene
er yderligere bevagelige til henholdsvis en ladestation
(vognen 11) og en afleveringsstation (vognen 12). Pa
tegningen er disse stationer antaget at vare sammenfal-
dende med udskiftningsstillingen, men dette er normalt
ikke tilfazldet, idet der som regel ¢nskes fri adgang til
rummet foran pressekammeret 2 med henblik pad inspektion af
de nydannede formparter og ilagning af eventuelle kerner.

I den viste udforelsesform er der mellem 1lageret 8 og
vognen 11 indskudt en transportger i form af en vogn 13,
der korer pd gulvskinner 14 og derved nemt kan bevages fra
en stilling ud for det szt modelplader 4,4a, der skal
udtages fra lageret, til en stilling ud for vognen 11, nar
denne star i sin ladestation. En lignende transportvogn 15
kan vere arrangeret til modtagelse af de udskiftede

modelplader fra vognen 12.

I fig. 2 ses den i fig. 1 skjulte presseplade 3, som pa
sin fremadvendende side barer en modelplade 4a, der skal
udskiftes. Denne modelplade hanger sideforskydeligt péd en
vandret rzkke lgberuller 16 og er under den normale brug
fikseret til pressepladen ved hjzlp af ordinare, udlgse-
lige lase, der ikke er vist pa tegningen. Den til aftag-
ning af modelpladen 4a tjenende vogn 12 er pd& skinnerne 9
og 10, mod hvilken den stotter ved hjelp af hjul 17, ke¢rt
i stilling ud for pressepladen 3, og en slzde 18, der er
forskydelig pa vandrette styresg¢jler 19 i wvognen 12, er
sideforskudt til en stilling, i hvilken et par skinner 20
og 21 p& sladen strzkker sig frem eller omtrent frem til
den hosliggende sidekant af pressepladen.

Skinnen 20 er en modelpladebzrer med lgberuller 22, der
ligger pa 1linie med pressepladens 1lgberuller 16, medens
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skinnen 21 er en ledeskinne for en griber 23 med kzber,
som i den viste situation har fat i en styretap 24 pé
modelpladen 4a. En lignende styretap 24' findes ved dennes
anden side til samvirken med en tilsvarende griber i
vognen 1ll. Denne kan vare konstrueret ganske som vognen
12, hvorfor den ikke er vist i detaljer.

Slazden 18 bazrer en stiv arm 25, der ved sladens forskyd-
ning bevages mellem den med fuld streg viste stilling og
den tilbagetrukne stilling, der er antydet med punkteret
streg. Ved sin nedre ende er armen 25 drejeligt forbundet
med dels en ledstang 26 med fast langde, dels en hydrau-
lisk eller pneumatisk cylinder, der danner en lengdefor-
anderlig ledstang 27. Disse to ledstaznger er igen dreje-
ligt forbundet med henholdsvis den nedre ende og et
mellempunkt af en'tredje ledstang 28, hvis ¢vre ende er
drejeligt forbundet med griberen 23. Ved forkortelse af
ledstangen 27 vil griberen 23 folgelig trakkes til hegjre i
ledskinnen 21 og vil i slutstillingen have fort modelpla-
den 4a over pad bareskinnen 20, der sammen med ledeskinnen
vil vare trukket ind i vognen 12, s&ledes at denne nu pa
skinnerne 9 og 10 kan k¢res bort fra udskiftningsstillin-
gen.

S& snart borttrzkningen af modelpladen 4a er pébegyndt,
kan en "ny" modelplade fra vognen 11 forskydes ind pé
pressepladen 3's 1lgberuller 16 ved ganske analoge opera-
tioner, hvorved hele udskiftningsproceduren kan gennemfop-
res i lgbet af meget kort tid. Hertil medvirker ogsa det
forhold, at samtlige operationer, herunder indstillingen
af vognene 11 og 12, forskydningen af deres slader 18,
aktiveringen og udlgsningen af modelpladeldsene og akti-
veringen og udlgsningen af modelpladeldsene og aktive-
ringen af griberne 23, kan kontrolleres af et ikke vist,
elektronisk styreanlag, hvortil hg¢rer en aflasningscelle
29 i pressepladen, der reagerer pd en kode "x", fig. 1, pa
modelpladerne 4. I s& fald pdhviler det blot operatgren
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at udvalge de o¢nskede modelplader fra lageret 8 og at
indkode det forlangte antal formparter i styreanlagget,
hvorefter dette overtager ansvaret for, at
modelpladeskiftet foretages til rette tid og pa korrekt
madde, bl.a. sdledes at formpartfremstillingen forst
genoptages, efter at den eller de "nye" modelplader er
blevet fastlast i korrekt stilling.

Det vil forstads, at hver vogn 11 og 12 kan have to eller
eventuelt flere slader 18 med tilhgrende bare- og lede-
skinner 20,21 etc. beregnet til héndtering af mindst et
set sammenhgrende modelplader 4,4a.
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PATENTEKRAV

1. Anlzg til fremstilling af lodret delte stgbeforme
bestdende af Kkasselgse formparter (6) af sand eller
lignende materiale, der komprimeres mellem modstéaende
presseplader (3) med udskiftelige modelplader (4) i et
pressekammer (2), hvorfra formparterne i takt med deres
fremstilling fremfgres til og sammenstilles pd en stobe-
bane (5), og med til udskiftning af modelpladen tjenende
udstyr omfattende en ved den ene side af pressekammeret
(2) anbragt wvogn (11), der er bevagelig parallelt med
pressekammerets akse, mellem en ladestilling for udskift-
nings-modelplader og en afleveringsstilling ud for den
presseplade, hvis modelplade skal udskiftes, kendetegnet

ved, at udskiftningsudstyret tillige omfatter en ved pres-
sekammerets (2) modsatte side anbragt, anden vogn (12) til
udtagning og borttransport af vedkommende presseplades
hidtil benyttede modelplade, og at de to wvognes
operationer er koordineret ved et styreanlag, som er ind-
rettét til at aktiveres af pd modelpladerne anbragte koder

(x).

2. Anlag ifplge krav 1, kendetegnet ved, at udtager-

vognen (12) har dels mindst en modelpladebzrer (20), der
fra sin hvilestilling i vognen er bevagelig pa& tvers af
pressekammerets akse til en modtagestilling i umiddelbar
tilslutning til den presseplade, hvis modelplade skal
udskiftes, dels en med en styretap (24) pd modelpladerne
samvirkende griber (23) til overforing af modelpladen fra

pressepladen til udtagervognens barer.

3. Anlag ifplge krav 1, kendetegnet ved, at det til-
lige omfatter et modelpladelager (8), der er anbragt pa
samme side af pressekammeret (2) som den fgrste vogn (11),
og som er tilknyttet en transporter (13) til overfe¢ring af
de fra lageret udvalgte modelpladef til den fogrste vogns
(11) ladestation.
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