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(57) Sammendrag:
Pressemaskine (2) omfattende et pressestel (4) med et presserum (6), en forste vaerk tojsdel (8’ ) og en anden
veerktojsdel (10’ ), hvor pressemaskinen (2) omfatter mindst en yderligere forste vaerktgjsdel (8” ), samt et
forste forskydningsarrangement (14), der omfatter en forste kulisse (16) og forste forskydningsmidler (18), og
hvor det farste forskydningsarrangement (14) er indrettet for forskydning af de forste veerktoj sdele (8° , 8” ) pa
den forste kulisse (16) med de forste forskydningsmidler (18) mellem positioner (20) udenfor presserummet (6)
og en presseposition (22) indenfor presserummet (6), sdledes at en af de forste veerktaoj sdele (8’ , 8” ) er
anbragt overfor den anden vaerktojs del (10) i presserummet (6) under hver presseoperation, samt en
fremgangsmade til drift af en pres semaskine (2).

Fortsaettes ...
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Pressemaskine og fremgangsmade til drift af en pressemaskine

Opfindelsens omride
Den foreliggende opfindelse angar en pressemaskine omfattende et pressestel med et

presserum, en forste vaerktojsdel og en anden vaerktejsdel.

Endvidere angar opfindelsen en fremgangsmade til drift af en pressemaskine.

Opfindelsens baggrund

I forbindelse med serieproduktion med pressemaskiner er det enskeligt at produkti-
onstakten, d.v.s. tiden fra at en blanket placeres i pressemaskinen til det feerdige emne
kan udtages og pressemaskinen er klar til en ny blanket, er sa hurtigt som muligt. Jo
hurtigere produktionstakt pa den enkelte pressemaskine jo sterre produktionskapaci-
tet, hvilket medfoerer at en given produktion vil kunne udferes af ferre pressemaskiner

eller pa kortere tid med samme antal pressemaskiner.

Fra WO 2010/045947 A1l kendes en dybtraekspressemaskine, som lgser problemet
med at opna en hurtigere produktionstakt. Pressemaskinen omfatter to verktejsdele,
hvoraf det ene forskydes til en position uden for pressen, nar emnet skal afformes.
Herved opnas, at man undgar at skulle lgfte vaerktej, tryksko etc. til en position, der er
tilstreekkeligt hejt oppe til, at emnet kan frigeres fra verktojet. Dette er iser en fordel

ved dybe emner.

En folge af den hurtigere produktionstakt, som dyptreekspressemaskinen 1 WO
2010/045947 A1 bidrager med er, at der vil forekomme hyppigere verktojsskift, idet

det vil tage kortere tid at producere en serie af emner.

Dyptreekspressemaskinen 1 WO 2010/045947 er uproduktiv, mens der skiftes verktoj
til at nyt emne. I en produktion med hyppige varktejsskift vil man derfor ikke opna

den fulde fordel af den foregede produktionstakt, som maskinen kan bidrage med.
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Opfindelsens formal
Det er opfindelsens formal at angive en pressemaskine med en foreget produktionska-
pacitet og en fremgangsmade til drift af en pressemaskine med en foreget produkti-

onskapacitet.

Beskrivelse af opfindelsen

Dette opnas ifelge den foreliggende opfindelse med en pressemaskine omfattende et
pressestel med et presserum, en forste vaerktejsdel og en anden varktejsdel, hvilken
pressemaskine er serpraeget ved, at pressemaskinen omfatter mindst en yderligere
forste veerktejsdel, samt et forste forskydningsarrangement, der omfatter en forste ku-
lisse og ferste forskydningsmidler, hvor det forste forskydningsarrangement er indret-
tet for forskydning af de forste varktojsdele pa den forste kulisse med de forste for-
skydningsmidler mellem positioner uden for presserummet og en presseposition inden
for presserummet, saledes at en af de forste varktojsdele er anbragt over for den an-

den veerktojsdel 1 presserummet under hver presseoperation.

Endvidere opnas dette ifolge den foreliggende opfindelse med en fremgangsmade til
drift af en pressemaskine, som er omfattende et pressestel med et presserum, mindst to
forste vaerktojsdele og en anden varktejsdel, hvor hver af de forste verktejsdele under
drift skiftevis forskydes med et forste forskydningsarrangement mellem positioner
udenfor presserummet og en presseposition indenfor presserummet, séledes at en af
navnte mindst to forste vaerktejsdele er anbragt overfor en anden verktejsdel 1 presse-

rummet under hver presseoperation.

Herved opnas at maskinen kan arbejde i vekseldrift med de forste varkstejsdele eller

med valgfri en af de forste vaerktejsdele.

Endvidere opnas at pressemaskinen fortsat kan vare produktiv under det meste af et
veerktejsskift, idet man fortsat vil kunne producere med mindst en forste vaerktejsdel,
mens man klarger en anden ferste varktejsdel. Produktionen skal kun stoppe hvis det

andet varktej skal skiftes.



10

15

20

25

30

DK 177328 B1

3

Pressemaskinen og fremgangsmaden er serligt egnet til anvendelse i forbindelse med
pressemaskiner, der anvendes i forbindelse med serieproduktion. Serlig fordelagtig er
anvendelsen 1 forbindelse med produktioner, hvor der hyppigt skal omstilles mellem
produktion af forskellige emner, idet pressemaskinen ifelge opfindelsen muligger
varktejsskift med minimalt produktionstab. Som eksempel pé typer af pressemaski-
ner, som er egnet til implementering af opfindelsen kan for eksempel navnes: dyp-
treekspresser, pregepresser, stansepresser, bukkepresser og smedepresser. De listede

eksempler skal ikke betragtes som udtemmende.

I drift forskydes skiftevis den ene og den anden af de forste vaerktejsdele ind i presse-
rummet for gennemforelse af en presseoperation. De feerdige emner afformes fra den
forste veerktojsdel, som befinder sig i en position udenfor presserummet. Herefter la-
des verktejsdelen med en ny blanket. Dette sker samtidig med at den anden forste
veerktejsdel gennemforer en presseoperation 1 presserummet. Herved reduceres cy-

klustiden vaesentligt.

I en udforelsesform er pressemaskinen ifelge opfindelsen serpraget ved at den omfat-
ter to andre verktejsdele, der er forskydeligt anbragt i presserummet, siledes at de
kan forskydes med et i pressemaskinen arrangeret forste forskydningsarrangement,
der omfatter en forste kulisse og ferste forskydningsmidler, mellem positioner udenfor

presserummet og en presseposition i presserummet.

Ifelge en yderligere udferelsesform er pressemaskinen ifelge opfindelsen serpreget
ved, at pressemaskinen omfatter et andet forskydningsarrangement, der omfatter en
anden kulisse og andre forskydningsmidler, hvor det andet forskydningsarrangement
er indrettet for forskydning af den anden verktejsdel pa den anden kulisse med de
andre forskydningsmidler mellem positioner udenfor presserummet og en presseposi-
tion indenfor presserummet, sdledes at den anden vearktejsdel er anbragt overfor en

forste vaerktojsdel 1 presserummet under hver presseoperation.

Herved opnas at verktejsskift af den anden vearktejsdel kan ske pa en sarlig enkel

made.
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Ifelge en yderligere udferelsesform er pressemaskinen ifelge opfindelsen serpreget
ved, at pressemaskinen omfatter mindst en yderligere anden verktejsdel, og at det
andet forskydningsarrangement er indrettet for forskydning af de andre varktejsdele
pa den anden kulisse med de andre forskydningsmidler mellem positioner udenfor
presserummet og en presseposition indenfor presserummet, saledes at en af de andre
veerktejsdele er anbragt overfor en forste varktejsdel i presserummet under hver pres-

seoperation.

Herved bliver det muligt at producere emner, der kreever flere presseoperationer for
emnet nar den endelige udformning, idet de respektive forste og andre veerktejsdele

kan anvendes parvis i s@t.

Ifolge en yderligere udferelsesform er pressemaskinen ifelge opfindelsen serpreget
ved, at nevnte forste og/eller andet forskydningsarrangement omfatter sleeder, og at

hver varktejsdel er placeret i en slede.

Herved opnas at de forste og andre verktejsdele kan monteres i pressemaskinen pa en

enkel og palidelig made.

I det forste forskydningsarrangement er sleederne pa den forste kulisse forbundet med
den forste kulisse med samvirkende feringsmidler. I udferelsesformer med et andet
forskydningsarrangement er slaederne pa den anden kulisse ligeledes forbundet med

den anden kulisse med samvirkende foringsmidler.

Ved at placere verktejsdelene i sleeder undgar man, at skulle udlese de samvirkende
foringsmidler nar veerktejsdelene skal skiftes. Herved bliver varktejsskiftene hurtige-

re og mere palidelige. Endvidere kan der opnés bedre tolerancer.

Verktojsdelene forbindes til slederne med samvirkende udleselige forbindelsesmid-

ler, saledes at veerktejsdelene kan monteres og demonteres hurtigt og enkelt.

Ifelge en yderligere udferelsesform er pressemaskinen ifelge opfindelsen serpreget

ved, at slederne er valgfrit separat forskydelige eller omfatter koblingsmidler for kob-
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let forskydning mellem positioner udenfor presserummet og en presseposition inden-

for presserummet.

Med separat forskydelige sleder kan man fortsette produktion med det ene veerktoj
mens det andet vaerktej skiftes. Derved beheves forskydningsmidler, som er indrettet
til separat forskydning af slederne. Dette komplicerer opbygningen af forskydnings-

midlerne.

Med koblede sleder stopper produktionen under varktejsskift, men forskydningsme-
kanismen kan deles for slederne. Dette forenkler opbygningen af forskydningsmid-

lerne.

Ifolge en yderligere udferelsesform er pressemaskinen ifelge opfindelsen serpreget
ved, at nevnte forste og/eller anden kulisse omfatter skinner, som strekker sig fra en
position pa den ene side af presserummet gennem presserummet og til en position pa

den anden side af presserummet.

Herved opnas en enkel made at etablere kulisserne pa.

Skinnerne kan vere passive glidemidler, som samvirker med anlagsflader, hjul eller
ruller pa sleederne eller verktejsdelene. Alternativt kan skinnerne vare forsynet med

ruller eller hjul hvorpa slaederne eller veerktejsdelene ruller.

Ifolge en yderligere udferelsesform er pressemaskinen ifelge opfindelsen serpraget

ved, at nevnte forste og/eller anden kulisse omfatter skiftespor.

Herved opnas at der kan etableres flere positioner udenfor presserummet til verktojs-

delene.

Dette er fordelagtigt ved hyppige verktejsskift. Her kan for eksempel to vaerktejsdele
veare aktive 1 skiftevise presseoperationer, imens en tredje varktejsdel klargeres i en

position, hvor den ikke interfererer med forskydningen af de aktive verktejsdele.
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Endvidere kan de ekstra positioner som muliggeres med skiftesporerne tjene til lager
for veerktejsdele, saledes at veerktojsskift og styring af beholdningen af veerktejsdele

kan automatiseres.

Ifelge en yderligere udferelsesform er pressemaskinen ifelge opfindelsen serpreget
ved, at nevnte forste og/eller anden kulisse omfatter en lukket ring, der strekker sig

gennem presseabningen.

Herved opnaés at der kan keres kontinuerlig drift med forskellige verktojer.

I udferelsesformer med et forste og andet forskydningsarrangement med ringformet
forste og andet kulisse kan vearktejsskift automatiseres. Forskydningsmidlerne skal

vere indrettet, saledes at veerktojsdelene drives i hele ringens udstrakning.

Ifelge en yderligere udferelsesform er fremgangsmaden ifelge opfindelsen serpreget
ved, at at pressemaskinen omfatter mindst en yderligere anden verktejsdel, hvor hver
af de andre verktejsdele under drift skiftevis forskydes med et andet forskydningsar-
rangement mellem positioner udenfor presserummet og en presseposition indenfor
presserummet, saledes at en af de andre verktejsdele er anbragt overfor en forste

veerktejsdel 1 presserummet under hver presseoperation.

Herved opnas at veerktejsskift kan automatiseres. Fremgangsmaden muligger at pres-
semaskinen kan producerer emner der kraever flere presseoperationer med forskellige

veerkte].

Ifelge en yderligere udferelsesform er pressemaskinen ifelge opfindelsen serpreget
ved, at fremgangsmaden omfatter et trin til vaerktejsskift, hvor en forste og/eller anden
vaerktejsdel forskydes med henholdsvis det forste og/eller andet forskydningsarran-
gement til en position udenfor presserummet, og hvor navnte forste og/eller anden
veerktejsdel skiftes, og hvor naevnte mindst ene yderligere forste og/eller mindst ene

yderligere anden veerktejsdel valgfrit fortsaetter i drift.



10

15

20

25

30

7

DK 177328 B1

I udferelsesformer uden det andet forskydningsarrangement opnar man at begrense

den tid hvor pressemaskinen er uproduktiv til kun at omfatte den tid, det tager at mon-

tere den anden verktejsdel i presserummet.

I udferelsesformer med det andet forskydningsarrangement opnéar man at kunne elimi-

nere uproduktiv tid for pressemaskinen. Pressemaskinen vil producere med nedsat takt

under klargering til vaerktejsskift, men vil ikke vaere uproduktiv.

Tegningsbeskrivelse

Opfindelsen vil herefter blive forklaret neermere under henvisning til den medfelgende

tegning, hvor
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fig. 11 viser en illustration set fra oven med et snit igennem en pressemaskine i en
niende driftssituation,

fig. 12 wviser illustration set fra oven med et snit igennem en pressemaskine i en tred-
je udferelsesform,

fig. 13 wviser en illustration set fra oven med et snit igennem en pressemaskine i en
driftssituation med klargering af skift af den ene forste veerktejsdel,

fig. 14 wviser en illustration set fra oven med et snit igennem en pressemaskine i
driftssituation med skift af den ene forste vaerktejsdel og anden varktejsdel,

fig. 15 wviser en illustration set fra oven med et snit igennem en pressemaskine 1 en
fjerde udferelsesform, og

fig. 16 viser en illustration set fra oven med et snit igennem en pressemaskine i en

femte udferelsesform.

I beskrivelsen af figurerne vil identiske eller tilsvarende elementer blive betegnet med
samme henvisningsbetegnelse i de forskellige figurer. Der vil saledes ikke blive givet

en forklaring af alle detaljer 1 forbindelse med hver enkelt figur/udferelsestform.

Detaljeret beskrivelse af opfindelsen
I naerverende beskrivelse anvendes betegnelserne hgjre og venstre i forhold til place-
ringen af de enkelte elementer pa figurerne. En fagmand vil kunne overfore placerin-

gerne til udferelseseksempler der for eksempel er spejlvendte i1 forhold til figurerne.

Fig. 1 viser en illustration set fra siden med et snit igennem en pressemaskine 2 i en

forste udfarelsesform.

Pressemaskinen 2 omfatter et pressestel 4 med et presserum 6. I presserummet 6 er der
placeret en forste vaerktejsdel 8° og en anden varktejsdel 10°. De to varktejsdele 8,
10° er de formgivende verktejer for en blanket 12 i pressemaskinen 2. Pressemaski-
nen 2 omfatter desuden flere ikke illustrerede dele, som er uden betydning for opfin-
delsens implementering i pressemaskinen. For eksempel presseplaner, pressecylindre,

tryksko, etc.
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Pa fig. 1 er den anden verktejsdel 10’ i en stilling, hvor den, under pavirkning af en
tilholder 13, er trykket imod den forste veerktejsdel med betegnelsen 8 og blanketten
12 derpa.

I den viste udferelsesform omfatter pressemaskinen 2 en yderligere forste verktojsdel
8’ og et forste forskydningsarrangement 14. Forskydningsarrangementet 14 omfatter

en kulisse 16 og forste forskydningsmidler 18.

Det forste forskydningsarrangement 14 er indrettet for forskydning af de ferste verk-
tojsdele 8, 8. De forste verktejsdele 8°, 8 kan forskydes skiftevis eller i en ner-
mere angivet sekvens mellem positioner 20 udenfor presserummet 6 og en presseposi-
tion 22 i presserummet 6. Pa fig. 1 er pressemaskinen 2 vist hvor en af de forste veerk-
tojsdele 8 er positioneret overfor den anden verktejsdel 10’ i pressepositionen 22,

saledes at en blanket 12 kan presses til formen af et feerdigt emne 24.

Der er positioner 20 pa hver side af presserummet 6, saledes at hver af de forste verk-
tojsdele 8°, 8" har en position, hvor feerdige emner 24 kan fjernes og en ny blanket 12
kan placeres pa de forste vaerktojsdele 8, 8, samtidig med at pressemaskinen udferer
en presseoperation pa den af de forste veerktejsdele 8°, 87, som er i pressepositionen

22 overfor hinanden.

Pa fig. 1 betyder det at den af de forste vaerktegjsdele, som er betegnet med 8’ skiftevis
forskydes mellem en position 20 pa hgjre side af presserummet 6 og pressepositionen
22. Den af de forste vaerktojsdele som betegnes med 8’ forskydes skiftevis mellem en
position 20 pa venstre side af presserummet 6 og pressepositionen 22. De forste veerk-
tojsdele 8, 8" kan vere koblede sa de forskydes synkront (se fig. 12) eller ukoblede
sa de forskydes individuelt (se fig. 13).

Den forste kulisse 16 er indrettet til at optage og fere de forste varktejsdele 8, 8’

mellem positionerne 20 pa hver side af presserummet 6 og pressepositionen 22.

Foringen mellem de forste vaerktojsdele 8°, 8’ og den forste kulisse 16 kan etableres

pa forskellige kendte mader. Det er vigtigt at foringen er med lav friktion, for at be-
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greense energiforbruget 1 forbindelse med forskydning af de ferste varktejsdele 8’,

8.

For eksempel kan den ferste kulisse 16 og de forste vaerktejsdele 8°, 8’ vare udfor-
met med samvirkende anlegsflader med lav friktion, som de ferste verktojsdele 8’,

8’ glider pa mellem de forskellige positioner 20, 22.

Anlagsfladerne kan udgeres af et kuglebord.

Et andet eksempel kan vere hjul mellem den forste kulisse 16 og de forste verktojs-

dele 8°, 8.

De forste forskydningsmidler 18 er indrettet for forskydning af de forste verktejsdele
8’, 8”7 pa den forste kulisse 16. For at produktionstakten kan vare hurtig er det en
fordel at de forste forskydningsmidler 18 valges sa de kan bevage de forste veerktos-

dele 8°, 8"’ med hgj hastighed mellem de enkelte positioner 20, 22.

Der findes forskellige eksempler pa egnede forste forskydningsmidler, sésom hydrau-
liske, pneumatiske, elektriske eller hybride linezxre aktuatorer. Alternativt kan den

forste kulisse 16 eller de forste vaerktojsdele 8°, 8’ forsynes med drevne hjul.

Det forste forskydningsarrangement 14 kan omfatte flere forste forskydningsmidler
18, der kan drives koblede eller ukoblede.

Fig. 2 viser en illustration set fra siden med et snit igennem en pressemaskine 2 i en

anden udferelsesform.

Pressemaskinen 2 i den anden udferelsesform adskiller sig fra pressemaskinen 2 i den

forste udferelsesform ved at omfatte en yderligere anden varkstejsdel 107’ samt et

2

andet forskydningsarrangement 26, der omfatter en anden kulisse 28 og andre for-

skydningsmidler 30.
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Pa fig. 2 er den anden verktejsdel med betegnelsen 10° i en stilling, hvor den, under
pavirkning af tilholderen 13, er trykket imod den forste vaerktegjsdel med betegnelsen

8’ og blanketten 12 derpa.

I denne stilling kan den anden varktejsdel med betegnelsen 10° vare frigjort fra den

anden kulisse 28.

Det andet forskydningsarrangement 26 er indrettet for forskydning af de andre veerk-
tajsdele 10°, 10”’. De andre varktejsdele 10°, 10°” kan forskydes skiftevis eller 1 en
narmere angivet sekvens mellem positioner 20 udenfor presserummet 6 og en presse-
position 22 i presserummet 6. Pa fig. 2 er pressemaskinen 2 vist hvor en af de andre
vaerktejsdele 10° er positioneret overfor en forste vaerktejsdel 8 1 pressepositionen 22,

saledes at en blanket 12 kan presses til formen af et feerdigt emne 24.

Der er positioner 20 pa hver side af presserummet 6, saledes at hver af de forste vaerk-
tajsdele 8°, 8" henholdsvis andre verktejsdele 10°, 10°” har en position, hvor ferdige
emner 24 kan fjernes og en ny blanket 12 kan placeres pa de forste varktojsdele 8’,
8’ eller andre vaerktejsdele 107, 10, samtidig med at pressemaskinen udferer en pres-
seoperation pa den af de forste vaerktejsdele 8, 8’ og den af de andre verktejsdele

10’, 10, som er i pressepositionen 22 overfor hinanden.

Pa fig. 2 betyder det at den af de andre verktejsdele, som er betegnet med 10’ skifte-
vis forskydes mellem en position 20 pa venstre side af presserummet 6 og presseposi-
tionen 22. Den af de andre vearktejsdele som betegnes med 10 forskydes skiftevis
mellem en position 20 pa hejre side af presserummet 6 og pressepositionen 22. De
andre varktejsdele 10°, 10°° kan veare koblede sa de forskydes synkront (se fig. 12)
eller ukoblede sa de forskydes individuelt (se fig. 13).

Denne anden udferelsesform har en sarlig fordel 1 forbindelse med fremstilling af
emner, hvor der kraves to presseoperationer pa hvert emne med forskellige varktojer
for emnet opnar sin endelige form. Den forste veerktejsdel med betegnelsen 8’ og den
anden verktejsdel med betegnelsen 10° danner tilsammen et st som udger det ene

vaerktej. Pa samme made udger den forste varktegjsdel med betegnelsen 8’ og den
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anden verktejsdel med betegnelsen 10°” tilsammen et sat som udger det andet vark-

toj.

Blanketten 12 presses forste gang med det ene varktej til et halvfaerdigt emne, hvoref-
ter de respektive vaerktejsdele 8°, 8’ 10°, 10°” forskydes til positioner 22 udenfor
presserummet 6 henholdsvis pressepositionen 22, séledes at det halvferdige emne kan

presses til et feerdigt emne 24 med det andet vaerkte).

P& den made kan man producere emner, der kraever flere tryk, i en og samme presse-
maskine 2, uden omstilling af pressemaskinen 2 mellem hver presseoperation. Man
undgar at skulle investere i to pressemaskiner 2. I stedet behever man blot ét ekstra
vaerkte] for at lese opgaven med én pressemaskine 2 ifglge denne anden udforelses-

form af opfindelsen.

Endvidere er det ikke nedvendigt at producenten har lagerkapacitet til opbevaring af
halvferdige emner, idet man opnar at producere faerdige to-tryksemner i samme pres-

semaskine 2.

Blanketten 12 far sit forste tryk med den forste veerktejsdel med betegnelsen 8’ og den
anden varktejsdel med betegnelsen 10’ i pressepositionen 22. Samtidig er den forste
veerktejsdel med betegnelsen 8’ anbragt i en position 20 pa venstre side af presse-
rummet 6, hvor den forste veerktejsdel 8 kan lades med en blanket 12. Endvidere er
den anden verktejsdel med betegnelsen 10°° anbragt i en position 20 pa hejre side af
presserummet 6, hvor et foregaende ferdigt emne 24 kan afformes. Den forste vark-
tojsdel 8" interfererer saledes ikke med afformningen og den anden verktejsdel 10’

interferere ikke med klargeringen med en ny blanket 12.

I den viste anden udferelsesform sker ladning og afformning skiftevis pa den ene og

anden side.

Med den viste placering af varktejsdelene over og under hinanden kan blanketterne
fastholdes pa de forste vaerktejsdele 8°, 8’7 alene under pavirkning af tyngdekraften og

afformning fra de andre vearktejsdele kan ligeledes ske med hjelp fra tyngdekraften.
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Den anden kulisse 28 er indrettet til at optage og fore de andre varktejsdele 10°, 10>’

mellem positionerne 20 pd hver side af presserummet 6 og pressepositionen 22.

Foringen mellem de andre varktejsdele 10°, 10°” og den anden kulisse 28 kan etable-
res pa forskellige kendte mader. Det er vigtigt at feringen er med lav friktion, for at
begraense energiforbruget i forbindelse med forskydning af de andre verktojsdele 107,

107,

For eksempel kan den anden kulisse 28 og de andre varktejsdele 10°, 10° vaere ud-
formet med samvirkende anlegsflader med lav friktion, som de andre verktojsdele

10’, 10°” glider pa mellem de forskellige positioner 20, 22.

Anlagsfladerne kan udgeres af et kuglebord.

Et andet eksempel kan vare hjul mellem den anden kulisse 28 og de andre varktejs-

dele 10, 10",

De andre forskydningsmidler 30 er indrettet for forskydning af de andre varktejsdele
10’, 10”° pa den anden kulisse 28. For at produktionstakten kan vere hurtig er det en
fordel at de andre forskydningsmidler 30 veelges sa de kan bevaege de andre verktojs-

dele 10°, 10°” med hej hastighed mellem de enkelte positioner 20, 22.

Der findes forskellige eksempler pa egnede andre forskydningsmidler, sdésom hydrau-
liske, pneumatiske, elektriske eller hybride linesre aktuatorer. Alternativt kan den

anden kulisse 28 eller de andre varktejsdele 10°, 10”° forsynes med drevne hjul.

Det andet forskydningsarrangement 26 kan omfatte flere andre forskydningsmidler 30,

der kan drives koblede eller ukoblede.

Pa fig. 1 og 2 er de forste vaerktojsdele 8°, 8’7 vist placeret under den anden veerktejs-
del 10’ henholdsvis de andre vearktejsdele 10°, 10°°. Alternativt kan de forste vark-

tojsdele 8, 8 placeres over den anden vearktejsdel 10’ henholdsvis de andre verk-
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tejsdele 10, 10”°. Dette har indflydelse pa hvordan blanketterne 12 optages og em-

nerne 24 afformes.

Figurerne 3-11 viser hver en illustration set fra oven med et snit igennem en presse-
maskine 2 i ni driftssituationer under en pressecyklus. Med pressecyklus skal forstas
trinene fra placering af en blanket 12 1 pressemaskinen til afformning af det feerdige

emne 24.

Den anden varktejsdel 10’ henholdsvis de andre verktejsdele 10°” med til herende
andet forskydningsarrangement 26 er ikke vist pa fig. 3-11, idet det/de ligger i et plan
over snittet. En fagmand vil forsta at driftssituationerne som er vist i fig. 3-11 kan
integreres i bade den forste og anden udferelsesform, samt den alternative udferelses-
form, hvor de forste verktojsdele 8°, 8’ placeres over den anden verktejsdel 10° hen-
holdsvis de andre varktejsdele 10°, 10°°. Endvidere kan princippet 1 driftssituationer-
ne tilpasses de senere beskrevne tredje, fjerde og femte udferelsesformer af opfindel-

sen.

Fig. 3 viser en opstartssituation for pressemaskinen 2, hvor begge de andre verktojs-
dele 8°, 87 er klar til drift i positioner 20 pa hver sin side af presserummet 6 presse-
rummet 6. En blanket 12 er klart til at blive placeret pa den forste vaerktejsdel med

betegnelsen 8. Traekstemplerne 32 ses i presserummet 6.

Pa fig. 4 er blanketten 12 placeret pa den forste veerktejsdel med betegnelsen 8°”. Den
forste veerktejsdel med betegnelsen 87 er klar til at blive forskudt ind i presserummet

6 med det forste forskydningsarrangement 14.

Pé fig. 5 er den forste verktejsdel med betegnelsen 8’ forskudt til pressepositionen
22 inde i presserummet 6. Pressemaskinen 2 er her klar til at gennemfore en presse-
operation pa blanketten 12 pa den forste vaerktejsdel med betegnelsen 8°’. En ny blan-

ket 12’ er klart til at blive placeret pa den forste veerktejsdel med betegnelsen 8.

Pa fig. 6 er den forste presseoperation netop gennemfort og det feerdige emne 24 lig-

ger fortsat pa den forste veerktojsdel med betegnelsen 8’ som befinder sig i presse-
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rummet 6. Den nye blanket 12’ er placeret pa den forste veerktgjsdel med betegnelsen
8’, som er klar til at blive forskudt med de forste forskydningsmidler 18 ind i presse-

rummet 6.

Pa fig. 7 er den forste vaerktejsdel med betegnelsen 8’ og det faerdige emne 24 for-
skudt med de forste forskydningsmidler 18 til en position 20 til venstre for presse-
rummet 6. Den forste verktojsdel med betegnelsen 8°, samt den nye blanket 12 er
forskudt med de forste forskydningsmidler 18 til en presseposition 22 1 presserummet
6. Pressemaskinen 2 er klar til at udfere den naste presseoperation pa den nye blanket
12’. Samtidig er det feerdige emne 24 klar til at blive afformet fra den forste veerktejs-

del med betegnelsen 8.

Pa fig. 8 er det feerdige emne 24 blevet afformet fra den forste vaerktejsdel med beteg-
nelsen 8’’. Samtidig er den naste blanket 12° klar til at blive placeret pa den forste
varktejsdel med betegnelsen 8. Samtidig med dette kan den naste presseoperation

gennemfores pa den nye blanket 12’

Pé fig. 9 er den naeste presseoperation netop gennemfert og det naste feerdige emne
24’ ligger fortsat pa den forste varktejsdel med betegnelsen 8 som befinder sig i
presserummet 6. Den nzste blanket 12°° er placeret pa den forste verktejsdel med
betegnelsen 8, som er klar til at blive forskudt med de forste forskydningsmidler 18

ind 1 presserummet 6.

Pa fig. 10 er den forste vaerktejsdel med betegnelsen 8’ og det naste feerdige emne 24
forskudt med de forste forskydningsmidler 18 til en position 20 til hejre for presse-
rummet 6. Den forste vaerktejsdel med betegnelsen 8°°, samt den naste blanket 12°” er
forskudt med de forste forskydningsmidler 18 til en presseposition 22 1 presserummet
6. Pressemaskinen 2 er klar til at udfere naeste presseoperation pa den naste blanket
12°7. Samtidig er det nzste faerdige emne 24’ klar til at blive afformet fra den forste

vaerktejsdel med betegnelsen 8.

Pa fig. 11 er det naeste feerdige emne 24’ blevet afformet fra den forste verktojsdel

med betegnelsen 8. Samtidig er den nzaste blanket 12°°” klar til at blive placeret pa
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den forste veerktejsdel med betegnelsen 8°. Samtidig med dette kan den naeste presse-

operation gennemfores pa den nye blanket 12°’.

Driften af pressemaskinen 2 vil herefter fortsette med gentagelse af trinene fra fig. 6

til 11. Ind til man opherer med at lade blanketter 12 ind i pressemaskinen 2.

Fig. 12 viser illustration set fra oven med et snit igennem en pressemaskine 2 1 en

tredje udferelsesform.

Det forste forskydningsarrangement 14 omfatter sleder 34°, 34”’. De forste verktojs-
dele 8, 8 er placeret i hver sin slede 34, 34°. Slederne er sammenkoblede med
koblingsmidler 36, saledes at de forskydes synkront. Det forste forskydningsmiddel
18 behover derfor blot at vaere koblet til den ene sleede 347,

Det andet forskydningsarrangement 26 (se fig. 12) kan ligeledes vare forsynet med

sleder.

I en alternativ udferelsesform (ikke vist), som kan kombineres med den forste, anden,
fjerde og femte udferelsesform er de forste vaerktejsdele 8°, 8’ direkte sammenkoble-

de med koblingsmidler.

Fig. 13 viser en illustration set fra oven med et snit igennem en pressemaskine 2 i en
driftssituation med klargering af skift af den ene forste vaerktojsdel med betegnelsen

8.

Den ene forste vaerktejsdel med betegnelsen 8’ er forskudst til en position 20 udenfor
presserummet 6. Samtidig fortsettes produktionen med den anden forste verktojsdel
med betegnelsen 8. Produktionstakten nedsattes uden at ophere under klargering til

varktejsskift.

Fig. 14 viser en illustration set fra oven med et snit igennem en pressemaskine 2 i
driftssituation med skift af den ene forste vaerktejsdel med betegnelsen 8’ og den an-

den veerktojsdel 10” henholdsvis yderligere anden vaerktejsdel 10°.
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Pa fig. 14 er den tidligere forste og anden veerktejsdel med betegnelserne 8’ henholds-
vis 10’ fjernet fra maskinen og nye forste og anden verktejsdele med betegnelserne

108’ henholdsvis 110 er placeret i nerheden af pressemaskinen 2 for montage.

I udferelsesformer med kun én anden verktejsdel 10’ og uden det andet forskyd-
ningsarrangement 26 placeres den nye forste vaerktejsdel 108’ 1 den forste kulisse 16.
Den nye anden varktejsdel 110’ placeres ovenpa den nye forste vaerktejsdel 108”. Nar
varktojet skal installeres 1 pressemaskinen 2 forskydes de nye forste og andre vark-
tojsdele 108°, 110, ind 1 presserummet ved hjelp af de forste forskydningsmidler 18.
Herefter monteres den nye anden verktejsdel 110° i presserummet 4. Inden presse-
operationerne genoptages forskydes den nye forste verktojsdel 108 udenfor presse-

rummet for at blive ladet med en blanket 12 (ikke vist).

Produktionen kan fortsztte indtil de nye varktejsdele 108, 110° skal forskydes ind i
presserummet. Sa snart den nye forste verktejsdel 108’ er ladet med en blanket 12
(ikke vist) kan produktionen genoptages samtidig med at den forste vaerktejsdel med

betegnelsen 8’ skiftes med tilherende anden vearktejsdel 10° (se fig. 1).

I udferelsesformer med flere andre verktejsdele 10°, 10’ og med det andet forskyd-
ningsarrangement 26 placeres den nye forste varktejsdel 108’ 1 den ferste kulisse 16
og den nye anden varktejsdel 110° placeres i den anden kulisse 28. Hvorefter produk-

tion med det nye verktoj kan fortseette.

Fig. 15 viser en illustration set fra oven med et snit igennem en pressemaskine 2 1 en

fjerde udfoerelsesform.

I denne udferelsesform omfatter den forste kulisse skinner 36 som streekker sig fra en
position pé den ene side af presserummet 6 gennem presserummet 6 og til en position

pa den anden side af presserummet 6.
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Endvidere opfatter skiftespor (38) herved etableres der en yderligere position for end-
nu en yderligere forste vaerktejsdel 8’7 udenfor presserummet (6). Dette er iser en

fordel 1 forbindelse med verktejsskift.

I udferelsesformer med en anden kulisse 28 og flere andre varktejsdele 10°, 10°” kan
samme pressemaskine producere emner, der kraever flere tryk for at na den endelige

form.

Fig. 16 viser en illustration set fra oven med et snit igennem en pressemaskine 2 1 en

femte udferelsesform.

Den forste kulisse 16 omfatter en lukket ring 40, der streekker sig gennem presserum-
met 6. I ringen opbevares yderligere forste varktojsdele 8’77, 8777, 8777 87777
8777 Dette giver mulighed for hurtige varktejsskift hvilket er en fordel 1 forbindel-

se med hyppige produktionsomstillinger.

I en alternativ udferelsesform af den viste femte udferelsesform omfatter den en anden
kulisse 28, der er dannet som en lukket ring 40, samt et anden forskydningsarrange-
ment 26 og yderligere andre verktojsdele. Herved bliver det muligt at tage hejde for
hyppige produktionsomstillinger med ingen eller meget korte produktionsstop som

folge af vaerktojsskift.

Endvidere kan den lukkede ring 40 anvendes som en karrusel hvor verktejerne skifte-

vis er 1 drift.

Ydermere kan den alternative udferelsesform af den femte udferelsesform af presse-
maskinen 2 anvendes hvor emnet behgver et stort antal tryk for at na sin endelige

form.
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PATENTKRAV

1. Pressemaskine (2) omfattende et pressestel (4) med et presserum (6), en forste
varktejsdel (8”) og en anden vearktejsdel (10°), kendetegnet ved, at pressemaskinen
(2) omfatter mindst en yderligere forste vaerktejsdel (8°), samt et forste forskydnings-
arrangement (14), der omfatter en forste kulisse (16) og ferste forskydningsmidler
(18), hvor det forste forskydningsarrangement (14) er indrettet for forskydning af de
forste vaerktejsdele (8°, 87") pa den forste kulisse (16) med de forste forskydningsmid-
ler (18) mellem positioner (20) udenfor presserummet (6) og en presseposition (22)
indenfor presserummet (6), saledes at en af de forste vaerktojsdele (8°, 8°”) er anbragt

overfor den anden varktejsdel (10) 1 presserummet (6) under hver presseoperation.

2. Pressemaskine (2) ifelge krav 1, kendetegnet ved, at pressemaskinen (2) omfatter
et andet forskydningsarrangement (26), der omfatter en anden kulisse (28) og andre
forskydningsmidler (30), hvor det andet forskydningsarrangement (26) er indrettet for
forskydning af den anden vearktejsdel (10°) pa den anden kulisse (28) med de andre
forskydningsmidler (28) mellem positioner udenfor presserummet (6) og en pressepo-
sition (22) indenfor presserummet (6), saledes at den anden vearktejsdel (10°, 10°") er
anbragt overfor en forste varktejsdel (8°, 8°’) i presserummet (6) under hver presse-

operation.

3. Pressemaskine ifolge krav 2, kendetegnet ved, at pressemaskinen omfatter mindst
en yderligere anden verktejsdel (10°”), og at det andet forskydningsarrangement (26)
er indrettet for forskydning af de andre veerktejsdele (10°, 10°”) pa den anden kulisse
(28) med de andre forskydningsmidler (10°, 10°”) mellem positioner udenfor presse-
rummet (6) og en presseposition (22) indenfor presserummet (6), saledes at en af de
andre veerktejsdele (10, 10°”) er anbragt overfor en forste varktejsdel (8°, 8'7) i pres-

serummet (6) under hver presseoperation.

4. Pressemaskine ifelge krav 1, 2 eller 3, kendetegnet ved, at nevnte forste og/eller
andet forskydningsarrangement (14, 26) omfatter sleder (34°, 34°’), og at hver vark-
tajsdel (8, 87, 10°, 10”’) er placeret i en sleede (34°, 347).
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5. Pressemaskine ifelge krav 4, kendetegnet ved, at slederne (34°, 34") er valgfrit
separat forskydelige eller omfatter koblingsmidler (36) for koblet forskydning mel-
lem positioner udenfor presserummet (6) og en presseposition (22) indenfor presse-

rummet (6).

6. Pressemaskine ifolge et hvilket som helst af de foregaende krav, kendetegnet ved,
at nzvnte forste og/eller anden kulisse (16, 28) omfatter skinner (36), som streekker
sig fra en position pa den ene side af presserummet (6) gennem presserummet (6) og

til en position pa den anden side af presserummet (6).

7. Pressemaskine ifolge krav 5, kendetegnet ved, at naevnte forste og/eller anden ku-

lisse (16, 28) omfatter skiftespor (38).

8. Pressemaskine ifolge et hvilket som heslt af de foregaende krav, kendetegnet ved,
at nevnte forste og/eller anden kulisse (16, 28) omfatter en lukket ring (40), der

streekker sig gennem presseabningen.

9. Fremgangsmade til drift af en pressemaskine (2), som er omfattende et pressestel
(4) med et presserum (6), mindst to ferste verktejsdele (8°, 8°”) og en anden vark-
tgjsdel (10’), hvor hver af de forste veerktejsdele (8°, 8°”) under drift skiftevis forsky-
des med et forste forskydningsarrangement (14) mellem positioner (20) udenfor pres-
serummet (6) og en presseposition (22) indenfor presserummet (6), saledes at en af de
forste veerktajsdele (8°, 8°”) er anbragt overfor en anden vearktejsdel (10°) i presse-

rummet (6) under hver presseoperation.

10. Fremgangsmade ifelge krav 9, kendetegnet ved, at at pressemaskinen (2) omfatter
mindst en yderligere anden varktejsdel (10°"), hvor hver af de andre verktojsdele
(10°, 10°’) under drift skiftevis forskydes med et andet forskydningsarrangement (26)
mellem positioner (20) udenfor presserummet (6) og en presseposition (22) indenfor
presserummet (6), saledes at en af de andre varktejsdele (10°, 10°”) er anbragt overfor

en forste verktojsdel (8°, 877) 1 presserummet (6) under hver presseoperation.
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11. Fremgangsmade ifolge krav 9 eller 10, kendetegnet ved, at fremgangsmaden om-
fatter et trin til verktojsskift, hvor en forste og/eller anden verktejsdel (8, 8, 10°,
10”’) forskydes med henholdsvis det forste og/eller andet forskydningsarrangement
(14, 26) til en position (20) udenfor presserummet (6), og hvor navnte forste og/eller
anden verktejsdel skiftes (8°, 87, 10°, 10°"), og hvor n@vnte mindst ene yderligere
forste og/eller mindste ene yderligere anden verktejsdel (8, 877, 10°, 10°’) valgfrit

fortsatter 1 drift.
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