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(57) Sammendrag

Anlegg for st@ping, seerlig for produksjon
av elektroder og omfattende en tilferer
(2), minst én forste og én andre
stepeform (4,3), to kompressorer (6,5),
hver med sin respektive arbeidsplattform
(8,7) og presseform (10, 9).

Anlegget er saermerket ved:

- en fast leggeplate (11) som danner et
plan mellom kompressorene (6,5) og star
vertikalt i forhold til tiffereren (2), og

- forskyvningsmidler (12) for & bringe
hver stepeform (4,3) enten til en
arbeidsplattform (8,7) eller til frasetting
pa leggeplaten (11).
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Denne oppfinnelse gjelder et anlegg for stoping, sarlig beregnet for produksjon
av elektroder, s& vel som en fremgangsméte som egner seg for bruk for et slikt anlegg.
Selv om anlegget mer spesielt er ment for slike anvendelser kan det ogséd brukes for
produksjon av en hvilken som helst annen type stept produkt.

I stopeanlegg er det i enkelte tilfeller fordelaktig nar den masse som skal stgpes i
en stepeform har en viss viskositet og/eller granulometri, for & fa utfert sammenpressings-
operasjoner for & fa riktig karakteristikk av det ferdige produkt og for fortsettelsen med
eller perfeksjoneringen av implementeringen av et slikt produkt. 1 dag har man
forskjellige anleggstyper av kjent type og som etter ifylling av massen i stapeformen kan
utfore slike kompresjonstrinn.

Séledes kjenner man en forste type anlegg som bestdr av en mateinnretning for
masse, en forflyttbar tilferer, en samlebinge eller "hopper", to kompresjonsinnretninger
som like gjerne kan kalles kompressorer og som hver omfatter en plattform pé hvilken en
stapeform kan settes, og en presseform. Dette anlegg brukes ved at man forflytter den
mobile tilferer tilnermet horisontalt, fra en posisjon hvor den tilferes stapemasse og til en
av to uttaksstillinger for stept masse, nemlig posisjoner hvor tilfereren henger over en av
stepeformene.

I dette anlegg kan produktet arbeides inn i en stepeform mens tilfereren tilfores
ny masse eller tommer ut slik stepemasse i den andre stepeformen.

Denne type anlegg har imidlertid forskjellige ulemper, og serlig tvinger anlegget
frem en forskyvning av et aktivt element, dvs. en tilfarer, som serlig krever overforing av
fleksibel energi til anlegget. En type anlegg som dette trenger ogsd oppbygging av to
uttrekks- og ejeksjonsstasjoner, det vil si en stasjon pr. stapeform, og dette gker anleggets
kostnader.

En andre type anlegg av kjent type bestdr av en massetilforselsbinge med
traktform, to stasjonare vekthoppere og to mobile kompressorer som omfatter to
vibrasjonsbord for underlag for stopeformer. Dette anlegg har imidlertid samme ulemper
som det nevnt ovenfor, dvs. det trenger forskyvning av de aktive elementer, i dette tilfelle
vibrasjonsbordene, og dette kompliserer utferelsen nir man tar i betraktning mengden
masse som skal forskyves og de aktive elementer sammen med dem. 1 virkeligheten
forskyves to vibrasjonsbord mellom to stillinger tilsvarende en fyllestilling for massen, og
bordet er da vertikalt i forhold til hopperen, og en arbeidsstilling som tilsvarer stillingen
av bordet vertikalt i forhold til presseformen. Et slikt anlegg har ogs& ulempen med &
bruke to hoppere, hvilket gker prisen betydelig.

Man kjenner ogsé en tredje type anlegg som ogsa har en massetrakt for tilfarsel
av masse, en fast tilferer i form av en hopper, tre stapeformer og en kompressor. 1 tillegg
har den en Kkarusell som muliggjer forskyvning av stepeformene slik at en etter en
kommer under hopperen, sé til kompressoren og s til en uttrekkingsstasjon. Denne type
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anlegg krever imidlertid bdde produksjon og installasjon av karusellen og dessuten tre
stgpeformer.

Sa er videre kjent fra patentskriftet DE 4418177 et stopeanlegg med en tilferer,
stopeformer og kompressorer, med to stasjonare arbeidsplattformer og presseformer, en
frasettingsplate mellom arbeidsplattformene og kompressorene, og forskyvningsmidler
for & bringe hver stapeform til en arbeidsplattform eller til frasetting pa leggeplaten.

Endelig beskrives i et eldre US patent 2 859 502 en blokkstepemaskin med en
tilferer av hoppertypen og med en mekanisme for vibrering av arbeidsplattformer med
stopeform.

P4 denne bakgrunn er det et mél med oppfinnelsen & komme frem til et anlegg for
stoping, serlig for produksjon av elektroder og hvor anlegget ikke har de ulemper som er
skissert innledningsvis eller er begrenset av den kjente teknikk fra de to patentskriftene
ovenfor. A unngi forskyvning av aktive elementer anses i denne sammenheng av
betydning.

Nok et mal med oppfinnelsen er & komme frem til et anlegg av denne type hvor
man kan bruke en og samme stasjon for uttrekking av masse og ejeksjon eller utfering av
produktet. Et annet mal er & fa lett tilgang til de aktive elementer slik at betjeningen
forenkles. Enda et mal er en fremgangsméte som kan brukes for et slikt anlegg og som gir
anledning til 4 en god ytelse pr. tidsenhet og en arbeidsprosess med forberedelsen og/eller
uttrekkingen/utforingen av ferdig stept masse innenfor et avgrenset tidsrom.

Andre mal med oppfinnelsen og fordeler med denne vil fremgé av beskrivelsen
nedenfor som er basert pé et typisk eksempel som egentlig ikke begrenser oppfinnelsen.

Ifelge oppfinnelsen har man saledes kommet frem til et anlegg for staping, serlig
for produksjon av elektroder og omfattende en tilforer, minst én forste og én andre
stopeform, to kompressorer, hver med sin respektive arbeidsplattform, og en presseform.
Dette anlegg seermerker seg ved at den minst ene forste og den minst ene andre stepeform
er bygget opp med sidevegger og en bunn, og at anlegget for stoping videre omfatter en
fast leggeplate innskutt mellom kompressorene og stilt i lodd i forhold til tilfereren,
forskyvningsmidler for & fere hver stapeform inn pa en arbeidsplattform eller til frasetting
pé leggeplaten, og uttaks- og utferingsmidler for 4 trekke ut det stopte produkt fra
stopeformen pé leggeplaten ved & losne stapeformens sidevegger fra bunnen si produktet
frigjores, og fare ut produktet.

Oppfinnelsen gjelder ogsa en fremgangsmate for staping, serlig for produksjon
av elektroder og ved & benytte anlegget ovenfor, og fremgangsmaten kjennetegnes ved at
det for hver stapeform utfores falgende trinn:

Et ifyllingstrinn for & fylle stepeformen, et innlastingstrinn for & fore stepeformen
inn pa sin respektive arbeidsplattform, et formingstrinn, og et utlastingstrinn for & fore

stepeformen ut fra arbeidsplattformen og frigjere plass til en ny stepeform i lodd i forhold
til tilfereren.
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Det vil bedre forstds hvordan oppfinnelsen er og virker, ut fra beskrivelsen
nedenfor og som stetter seg til tegningene, hvor:

- Fig. 1 skjematisk og i riss viser en utferelse av oppfinnelsens anlegg,

- fig. 2-11 viser samme utferelse i forskjellige konfigurasjoner som gjer det mulig
a danne det stapte produkt, trekke det ut fra stepeformen og fore det bort, og

- fig. 12 viser et tidsskjema for en bestemt utferelse av oppfinnelsen, for de
forskjellige trinn i dens fremgangsmaéte.

Denne oppfinnelse gjelder saledes et anlegg for steping, sarlig beregnet til &
fremstille elektroder. Som det fremgér av fig.1-11 omfatter anlegget en tilforer 2 som
ogsa kan kalles en hopper, minst én forste og én andre stepeform 4 hhv. 3, to kompres-
sorer 6 og 5, hver omfattende en arbeidsplattform 8 og 7, og en presseform 10 og 9.

Ifalge oppfinnelsens hovedkarakteristikk omfatter den videre, i form av et anlegg,
en fast leggeplate 11 som danner et plan, for innskyting mellom kompressorene 6, 5 og
stilt vertikalt i forhold til tilfereren 2, og

forskyvningsmidler 12 for posisjonering av hver stopeform 4, 3, enten pd en
arbeidsplattform 8, 7 eller pa leggeplaten 11.

Ifelge oppfinnelsen brukes forskyvningsmidlene 12 til vekselvis & sette den ene
og den andre stopeform 3, 4 pa leggeplaten. Midlene 12 kan videre fordelaktig veaere
anordnet béde pé arbeidsplattformene 7 og 8 og leggeplaten 11.

I den utferelse som er vist pa fig. 1-11 bestar forskyvningsmidlene 12 av skinner
13 som ruller kan fores pd, men disse ruller er ikke vist pa tegningene. Skinnene 13 er
arrangert pé arbeidsplattformene 7, 8 og pé leggeplaten 11, i alt vesentlig parallelle med
forskyvningsretningen for stepeformene 3, 4. Disse drives fortrinnsvis ved hjelp av en
kjede og en hydraulisk motor.

I andre utferelsesformer kan imidlertid forskyvningsmidlene 12 vare andre typer
innretninger kjent for fagfolk i transporterteknikk, serlig innen feltet & fore frem
produkter i sammenstillingslinjer, og det kan f.eks. vare elektrisk drevne ruller som kan
revolvere begge veier om en akse for forskyvning av hver stopeform i to aktuelle
forskyvningsretninger.

Anlegget for stoping omfatter i tillegg midler for uttak, uttrekking eller
evakuering og for ejeksjon eller utfering, men disse er heller ikke vist pa tegningene.
Slike midler gjor det mulig & trekke ut det ferdig stopte produkt fra stepeformene 3, 4 pé
leggeplaten 11 og deretter fore produktet ut fra anlegget.

For dette kan slike uttaksmidler med fordel vere anordnet pd den del av
leggeplaten 11 som er stilt vertikalt rett under tilfereren 2, eller i en variant kan
uttaksmidlene vare anordnet pa platen 11, men i forhold til tilfereren 2 vare forskjovet i
anleggets utforingsretning for produktet.

I samsvar med oppfinnelsen er tilfereren 2 — som tjener til & fylle stapeformene 3,
4 med stepemasse for stopingen — fortrinnsvis stasjoner og danner en veieinnretning.
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Tilfereren tilfores stopemasse fra en fordeler 15 via en massetrakt 14, i henhold til kjent
teknikk.

Ifalge oppfinnelsen er arbeidsplattformene 7 og 8 fortrinnsvis faststdende, i form
av vibrasjonsplater, hvilket muliggjer kompresjon og forming av den stepte masse under
stopeprosessen, slik at eventuelle frie hulrom i massen fjernes, s@rlig hulrom som kan
skyldes mangelfull massefordeling ved fyllingen av stepeformen, eller som har sin arsak i
en spesiell granulometri og/eller viskositet av massen.

Ifelge oppfinnelsen fir man med leggeplaten 11 en plan bareflate som bade kan
tjene som underlag for den stopte masse og bare skinnene 13 eller f.eks. et bord eller
liknende.

Oppfinnelsen gjelder ogséd — som nevnt ovenfor — en fremgangsmate for bruk av
anlegget, og den prosess som sarlig gjelder produksjon av elektroder og er illustrert pa
fig. 12 omfatter, for hver enkelt stapeform felgende trinn:

- et ifyllingstrinn RM1, RM2 for & fylle stopeformen 4, 3,

- et innlastingstrinn CV1, CV2 for & fore stopeformen 4, 3 inn pé plass pa sin
respektive arbeidsplattform 8, 7,

- et formingstrinn FM1, FM2, og

- et utlastingstrinn DV1, DV2 for & fere stepeformen 4, 3 ut fra arbeidsplatt-
formen 8, 7 og erstatte den med en ny, vertikalt under tilfereren 2.

Ifalge oppfinnelsen har man videre et uttaks- og utferingstrinn DM1, DM2 som
etter utlastingstrinnene DV 1, DV2 utfores pa leggeplaten 11, for stapeformene 4, 3.

Pa fig. 2-11 fremgar hvordan de enkelte prosesstrinn for hver stgpeform gradvis
skrider frem mot det ferdig stepte produkt.

Fig. 1 illustrerer ifyllingstrinnet der tilforeren 2 fylles med stepemasse. I denne
innledende fase er begge stapeformer 3, 4 forst tomme, idet den forste av dem stér pa
arbeidsplattformen 7, mens den andre stér pa leggeplaten 11, vertikalt rett under tilforeren
2. Under arbeidssyklusen formes stogpemassen pé arbeidsplattformen nér stepeformen pa
leggeplanet 11, etter at det stopte produkt er fort ut, blir satt vertikalt under tilfereren 2. P4
de etterfolgende tegninger ser man en bestemt utforelsesform i sine enkelte
konfigurasjoner, ikke tatt ved starten av, men i lepet av en syklus nér begge stopeformer
ikke er tomme.

Pé fig. 2 er stopeformen 4 den forste, mens den andre er stepeform 3, og det
fremgar hvordan temmingen av stepemasse fra tilforeren forer massen ned i den forste
stopeform 4.

Fig. 3 viser innlastingsfasen, nemlig ved at den ferste stapeform 4 fores til den
forste arbeidsplattform 8. Det fremgér av denne tegning at den andre stopeform 3 fores ut,
ved at den samtidig eller ved et annet tidspunkt flyttes fra den andre arbeidsplattform 7 til
leggeplaten 11.
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I utferelsen vist pd fig. 1-11 utferes innlastingstrinnet CV1 ved at den forste
stapeform 4 fores til arbeidsplattformen 8, samtidig med utlastingstrinnet CV2 for den
andre stopeform 3, og omvendt. Definisjonen av "samtidig" i et slikt tilfelle er at
innlasting og utlasting kan utferes enten samtidig eller med en viss tidsforskyvning i
forhold til hverandre, med en tidsrelatert overlappingsdel for begge disse trinn.

1 en annen utferelse av oppfinnelsen vil sdledes inn- og utlasting av stepeformene
med hhv. fylling og temming kunne fordeles annerledes over tid.

Fig. 4 viser hvordan innlastingstrinnet CV1 for den forste stopeform 4 utfores pé
arbeidsplattformen 8.

Fig. 5 viser hvordan produktet i den andre stopeform tas ut pé leggeplanet 11.
Videre fremgar at det er anordnet lgfteelementer 16 pé arbeidsplattformen 8, for 4 heve
denne og den forste stogpeform 4 sd denne frigis fra forskyvningsmidlene 12. Lgfte-
elementene 16 er fortrinnsvis anordnet oppblasbare slik at de vibrasjoner som dannes pa
plattformen 8 absorberes. Ogséd den andre arbeidsplattform 7 har lefteelementer 16, men
det er ogsd mulig & bruke andre typer lgfteinnretninger kjent innenfor faget, og lefte- og
absorpsjonsfunksjonen kan fordeles seg i mellom over tid.

Fig. 5 viser sdledes at lgfteelementene 16 har hevet den forste stgpeform 4 og at
formingen av produktet starter. For dette brukes kompressoren 6 som verktey ved p& den
ene side & aktivere den vibrerende arbeidsplattform 8 og p& den annen & aktivere
presseformen 10.

Ved dette tidspunkt er tilfereren 2 i ifyllingsfasen. Denne fase starter s& snart den
tidligere temmefase for tilforeren er avsluttet, hvilket muliggjer fylling av tilfereren fra en
tilferselsinnretning som arbeider kontinuerlig, mens stepingen av produktene foregér i en
avbrutt prosess.

Fig. 6 viser slutten av uttaks- og utferingsfasen DM2 for produktet nir den andre
stopeform stér rett under tilforeren 2. Det fremgér ogsa at formingstrinnet fortsetter for
den forste stopeform.

Fig. 7 viser en ifyllingsfase AT for tilfereren 2, og fig. 8 viser ifyllingstrinnet
RM2 for fylling av den andre stepeform 3. Under dette trinn plasserer lafteelementene 16
den forste stepeform 4 ved forskyvningsmidlene 12 for 4 muliggjere en andre forflytting.

Fig. 9 og 10 viser innlastingstrinnet CV2, szrlig ved at den andre stopeform 3
fores sideveis inn pa den andre arbeidsplattform 7, mens samtidig utlastingstrinnet DV1
utfores ved at den forste stopeform 4 fores, sarlig sideveis, ut fra den forste
arbeidsplattform 8.

Fig. 11 viser uttaks- og utferingstrinnet DM1 for produktet ut fra den forste
stopeform 4, pa leggeplaten 11. I den utferelse som er vist pa fig. 5, 6 og 11 brukes
uttaks- og utferingsmidlene til & losne stopeformenes sidevegger fra bunnen, slik at
produktet kan frigjeres fra stapeformen, og deretter forflytting av produktet langs den
innlagte leggeplate 11. Sideveggene i stepeformen er igjen satt ned p& bunnen slik at
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stopemasse pa ny kan fylles pa, slik at en ny stepesyklus startes. Under dette trinn, utfort
etter utlastingstrinnet for stepeformen, fortsetter formingstrinnet FM2 for den andre
stopeform eller eventuelt omplasseringen (posisjoneringen) av denne, ved hjelp av
forskyvningsmidlene 12.

Fig. 12 illustrerer et eksempel — uten at dette skal vare begrensende — for
oppfinnelsen, for fortlepende stapesykluser for den farste og den andre stopeform 4, 3 sé
vel som ifyllings- og temmesyklusen for tilfereren 2. I den viste kanal A kan man folge de
enkelte stopetrinn for den ferste stepeform 4, mens man i kanal B kan folge de enkelte
stapetrinn for den andre stapeform 3. I den viste kanal C ser man de enkelte ifyllings- og
temmetrinn for tilfereren 2.

Det fremgér saledes at uttakstrinnet DM1 for den ferste stepeform 4 f.eks. i det
minste delvis utfares i lopet av formingstrinnet for den andre stepeform 3, og omvendt.
Det fremgér ogsa at ifyllingstrinnet for fylling av den forste stopeform 4 i det minste
delvis utferes i lgpet av formingstrinnet for den andre stopeform 3, og omvendt.

Det skal ogsd bemerkes at ifyllingstrinnet for tilfareren (AT), mellom de to
uttakstrinnene for denne (trinnene DT) er slik at tilforselen fra tilfereren kan vare
kontinuerlig eller avbrutt og fylle tidsrommet mellom de péafelgende uttakstrinn for
samme tilferer helt eller delvis.

Formingstrinnet for den forste og andre stepeform 4, 3 kan fortrinnsvis utfares
med en forsinkelse som er lik eller storre enn den totale forsinkelse for de gvrige trinn.

Oppfinnelsen gjelder videre det produkt som er fremkommet ved hjelp av
prosessen ovenfor. Produktet er sarskilt et element som herer til en elektrode, nermere
bestemt en karbonanode, men produktet kan ogsa vaere et hvilket som helst annet stept
produkt utfert med prosessen.

Naturligvis vil andre utferelsesformer som er dpenbare for fagfolk ogsé kunne

tenkes, uten at dette gir ut over oppfinnelsens ramme, idet denne er fastlagt av
patentkravene nedenfor.
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Patentkrav

1. Anlegg for steping, serlig for produksjon av elektroder og omfattende en
tilforer (2), minst én forste og én andre stopeform (4, 3), to kompressorer (6, 5), hver med
sin respektive arbeidsplattform (8, 7), og en presseform (10, 9), karakterisert ved at den
minst ene forste og den minst ene andre stopeform (4, 3) er bygget opp med sidevegger og
en bunn, og at anlegget (1) for steping videre omfatter:

- en fast leggeplate (11) innskutt mellom kompressorene (6,5) og stilt i lodd i
forhold til tilfereren (2),

- forskyvningsmidler (12) for & fore hver stopeform (4,3) inn pad en arbeids-

plattform (8,7) eller til frasetting pa leggeplaten (11), og

- uttaks- og utferingsmidler for & trekke ut det stopte produkt fra stepeformen

(4, 3) pé leggeplaten (11) ved & losne stopeformens sidevegger fra bunnen sé
produktet frigjares, og fare ut produktet.

2. Anlegg for steping ifelge krav 1, karakterisert ved at forskyvningsmidlene
(12) er innrettet for vekselvis & fare hver stapeform (4, 3) inn pa leggeplaten (11).

3. Anlegg for steping ifolge ett av kravene 1 eller 2, karakterisert ved at
arbeidsplattformene (8, 7) er stasjonare og utgjeres av vibrerende plater.

4. Anlegg for staping ifelge ett av de foregdende krav, karakterisert ved at
tilfereren (2) er en stasjonar veiehopper.

5. Anlegg for stoping ifolge ett av de foregéende krav, karakterisert ved at det
pé arbeidsplattformene (7, 8) er anordnet lafteclementer (16) for & frigi stepeformene (3,
4) fra forskyvningsmidlene (12).

6. Fremgangsmaéte for steping, sarlig for produksjon av elektroder og ved &
benytte anlegget ifolge ett av de foregdende krav, karakterisert ved at det for hver
stopeform utfores folgende trinn:

- et ifyllingstrinn (RM1, RM2) for & fylle stopeformen (4, 3),

- et innlastingstrinn (CV1, CV2) for & fore stopeformen (4, 3) inn pd sin
respektive arbeidsplattform (8, 7),

- et formingstrinn (FM1, FM2), og

- et utlastingstrinn (DV1, DV2) for & fare stopeformen (4, 3) ut fra arbeids-
plattformen og frigjere plass til en ny stepeform (3, 4) i lodd i forhold til tilfereren (2).

7. Fremgangsmate ifolge krav 6, karakterisert ved at et uttaks- og utferingstrinn
(DM1, DM2) for & trekke ut det stapte produkt fra stepeformen (4, 3) pa leggeplaten (11),

utferes etter utlastingstrinnet (DV1, DV2) for & fere stepeformen (4, 3) ut fra arbeidsplatt-
formen.
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8. Fremgangsmate ifalge krav 6 eller 7, karakterisert ved at uttakstrinnet for den
forste stopeform (4) utferes i det minste delvis under formingstrinnet for den andre
stopeform (3), og omvendt.

9. Fremgangsmate ifolge krav 6-8, karakterisert ved at ifyllingstrinnet for den
forste stopeform (4) utferes i det minste delvis under formingstrinnet for den andre
stepeform (3), og omvendt.

10. Fremgangsmaéte ifalge krav 6-9, karakterisert ved at innlastingstrinnet for &
fore den forste stopeform (4) inn pa arbeidsplattformen utferes samtidig med
utlastingstrinnet for & fore den andre stopeform (3) ut fra arbeidsplattformen, og omvendt.
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