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{§7) Sammendrag

Et anlag til fremstilling af fodtej, og som omfatter en trans-
porter (15), hvormed et antal transportplader (3-12) kan frem-
fares hen forbi et antal bearbejdningspladser. Mindst en af
bearbejdningspladserne (17) omfatter et bevageligt bearbejd-
ningsvarktej (19), siasom en fraser, og to fikseringsorganer
(21,22), sasom to med indbyrdes afstand anbragte gribere. Fik-
seringsorganerne (21,22) tjener til fiksering af de fodtsjs-
emnerne barende transportplader (3-12) i forhold til bearbejd-
ningspladsen (17), néar transportpladerne (3-12) nar frem til
denne. Mellem de to fikseringsorganer (21,22) er der en af-
stand (25), der mindst svarer til bredden (26) af en trans-
portplade (7). Herved opnis en stor reduktion i procestiden,
da bearbejdningsvarktsjet (19}, der kreves pracis og dermed
dyr styring, kan bearbejde fodtgjsemner pd skift i de to fik=-

seringsorganer (21,22).

En fremgangsmade til bearbejdning, isar opkradsning af Kanter
inden pastebning af saler, af fodtej i par ved brug af anlag-
get omfatter flere trin, hvorved opnas, at en enkelt, konti-
nuert strem af emner kan bearbejdes pd et anlag med hej praz-

cision og hej udnyttelse af et anlag med stor fleksibilitet.

fortsettes
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Opfindelsen angar et anlag til fremstilling af fodtej, og som
omfatter en transportsr, og mindst en bearbejdningsplads med
et bevageligt bearbejdningsvarktej, sasom en freser, til
oprunding af en skodel, og hvor der ved bearbejdningspladsen
er tilvejebragt et sat fikseringsorganer med indbyrdes af-
stand, hvor den indbyrdes afstand svarer til bredden af en

transportplade, sa at denne kan lokaliseres ud for bearbejd-

ningspladen.

Fra DK 6ffentliggzrelsesskrift nr. 553/89 svarende til DE of-
fentliggerelisesskrift nr. 38 04 583 kendes en fabrikationsbane
til skofremstilling, der omfatter en bearbejdningsplads med et
bevegeligt bearbejdningsverktsj til oprunding af en skodel.
Ved bearbejdningspladsen er der tilvejebragt et sat fikse-
ringsorganer med indbyrdes afstand. Den indbyrdes afstand
svarer til bredden af en transportplade, s& at denne kan loka-

1iseres ud for bearbejdningspladsen.

Fra DK fremlaggelsesskrift nr. 111.520 kendes en maskine til
manuel opkradsning af ferdigpindede sko, hvor opkradsnings-
varktejer styres af en skabelon. Der anvendes forskelligt op-
kradsningsverktej og forskellige skabeloner til hgjre hen-
holdsvis venstre sko og endog til forskellige typer sko.

Der kendes anlag til skofremstilling, hvor der ved en bear-
bejdningsplads udferes en opkradsning, som sker i et enkelt
fikseringsorgan via en pendulophangt robot med et bearbejd-
ningsvarktej i form af et opkradsningsvarktej. Dette medferer,
at fikseringen skal foretages mens opkradsningsvarktsjet ikke
er i dindgreb, altsad i frigangstiden eller mens opkradsnings-
varktojet pauserer; sidledes bliver procestiden eller takttiden
for denne bearbejdningsplads s& lang som ca. 12 sekunder. Pro-
cestiden er den tid det tager fra ét emne er fardigbearbejdet
ti1 det naste emne er fardigbearbejdet. Ved denne enkeltfikse-
ring anvendes ofte en pendulophangt robot med et ganske smalt
arbejdsomrade, der kun muligger enkelt fiksering med en pas-

sende pracision af bearbejdningsprocessen.



10

15

20

25

30

35

DK 163203 B

En pendulophangt robot er en robot, der er monteret oven over
transportbandet pa en aksel, der er placeret i et plan paral-
lel med transportbdndet. Robottens arbejdsomrade bliver derved
kegleformet, hvor grundfladen i keglen ligger i en plan paral-
el med transportbandet, og hvor grundfladens udformning er
cirkular eller ellipseformet. Arbejdsomradet for en pendulop-
hangt robot er for 1ille til at kunne betjene to uafhangige
gribere med passende pracision. Da en pendulopha&ngt robot ikke
kan betjene to gribere, bliver procestiden for hele opkrads-
ningsoperationen forgget, da det tager forholdsvis lang tid at
fiksere selve emnet. Dette betyder en forlangelse af procesti-
den pa& noget i retning af 50% set i forhold til den tid det
tager, at udfore selve opkradsningen eller frasningen af den

fodtejsdel, der er monteret pd den enkelte last.

Formalet med opfindelsen er at tilvejebringe et anlag af den
indledningsvis angivne art, hvor procestiden kan reduceres,
uden at det kraver installation af en yderligere og dyr robot

med bearbejdningsvarktej.

Apparatet ifglge opfindelisen er ejendommelig ved, at at der er
tilvejebragt to sat fikseringsorganer til fastholdelse af
transportpladerne ved to forskellige bearbjedningspositioner,
og at bearbejdningsvarktsjet er svingeligt fra den ene bear-
bejdningsposition til den anden. Herved opnas en stor reduk-
tion i procestiden, da bearbejdningsvarktesjet, der kraver pra-
cis og dermed dyr styring, kan bearbejde fodtgjsemner p& skift
i de to fikseringsorganer og dermed nazrmest arbejde konstant,
uden pauser og nasten uden frigangstid. Ved at det bliver mu-
ligt at hejre henholdsvis venstre fodtgj, der af produktions-
massige grunde skal fglges ad, kan behandles i hvert sit fik-
seringsorgan, og at afstanden eller mellemrummet mellem fikse-
ringsorganerne muligger optagelse af halvferdige fodtgjspar,

gives det ene fikseringsorgan tid til at frigegre et fardigbe-

handlet fodtgjsemne, lade en endnu ikke fardigbearbejdet pen-

dant passere og fiksere det naste fodtgjsemne, medens der i

det andet fikseringsorgan bearbejdes en pendent til et i det
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forste fiks ringsorgan fardigbehandlet fodtejsemne og vise

versa. Herved kan bearbejdningsvarktejet narmest arbejde kon-

stant.

Fremgangsmaden ifelge opfindelsen er ejendommelig ved, at den
forste transportplade transporteres til det af den eksterne
styreenhed besluttede fikseringsorgan og fikseres, hvorefter
der foretages en bearbejdning, sasom en opkradsning, af emnet
pa denne transportplade, og at samtidigt med denne bearbejd-
ning et pa en anden transportplade anbragt emne fremfores til
det andet fikseringsorgan og fikseres, og at der efter endt
bearbejdning af det forste emne pd den forste transportplade
foretages en bearbejdning af det andet emne p&d den anden
transportplade samtidig med at den farste transportplade fri-
geres, og at det forste fikseringsorgan derefter - samtidig
med, at det andet emne bearbejdes - bringes til at fiksere et
tredje emne pd en tredje transportplade, og at efter endt be-
arbejdning af det andet emne pad den anden transportplade fore-
tages en bearbejdning af det tredje emne pad den tredje trans-
portplade samtidig med, at den anden transportplade frigeres

og en fjerde transportplade fikseres i det andet fikseringsor-

gan.

En udferelsesform for apparatet ifelge opfindelsen er ejendom-
melig ved, at den indbyrdes afstand mellem fikseringsorganerne
kan svare til breddeh af mellem en og ti transportplader, for-
trinsvis til bredden af mellem to og fire transportplader,
isar til bredden af to transportplader. Herved opnas, at
mindst et par sko kan vare under bearbejdning, samt at der op-

bygges en form for et bufferlager.

Yderligere kan ifelge opfindelsen positioneringsindretningen
i form af en industrirobot vare placeret i samme plan som
transportpladerne og vere af en type med mindst fire friheds-
grader, en rzkkevidde pa mindst 600 mm og med en vandret arm,
der kan rage ind over transportpladerne, og at fikseringsorga-

nerne kan vere faste i forhold til bearbejdningspladsen. Her-
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ved opnéds, at man kan anvende en standardkomponent med hgj

precision.

Desuden kan ifglge opfindelsen positioneringsindretningen vare

indrettet til at bearbejde pa transportpladerne monterede fod-

" tojsemner, og at positioneringsindretningen kan bevages mellem

de to fikseringsorganer. Derved sikres fuld udnyttelse af en

dyr industrirobot.

Opfindelsen forklares nedenfor under henvisning til tegningen,
hvor

fig. 1 viser et anlag ifolge opfindelsen,
fig. 2 en bearbejdningsplads i anlagget ifglge opfindelsen, og

fig. 3 A-E forskellige trin i transportpladernes bevagelse

gennem bearbejdningspladsen.

Det i fig. 1 viste anleg, som helhed betegnet med 1, omfatter
flere forskellige bearbejdningspladser eller bearbejdningssta-
tioner, som udferer en bestemt bearbejdning ved fremstillingen
af fodtojet. Den bearbejdningsplads, der specielt er af inte-
resse her, er bearbejdningspladsen 17, som udfegrer den sakald-
te opkradsningsfunktion. Opkradsning er en bearbejdning af
kanten af overladeret med det forma&l at forbedre vedhaftnin-
gen ved en senere pdstgbning eller limning. I det fslgende an-
vendes begreberne fraser og opkradser, som specialtilfalde for
bearbejdningsvaerktej, dog med nasten samme betydning. I det
folgende vil ligeledes ordet griber blive anvendt som et spe-
cialtilfelde for de fikseringsorganer, der +indgar i opfindel-

sen.

I fig. 2 ses en bearbejdningsplads 17, som udfgrer en bear-
bejdning p& nogle emner, der er placeret p&d transportplader
2-13 pa en transpor{zr 15. Transportgren 15 fremforer trans-

portpladerne 2-13 forbi et antal bearbejdningspladser, hvor
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antallet godt kan overstige 10. Ved bearbejdningspladserne
udfores forskellige specifikke operatjoner pa det stykke fod-
toj, der skal fremstilles ved hjelp af anlagget. Af disse
operationer kan blandt andet navnes opkradsning og pastgbning

af salen.

Bearbejdningspladsen 17 omfatter et bevageligt bearbejdnings-
varktsj 19. Bearbejdningsvarktsjet kan vare enhver form for
vaerktej til abrasiv bearbejdning, f.eks. en fraser, en stal-
borste, en slibesten, osv, eventuelt kan det ogsa dreje sig om
flere varktojer. Bearbejdningsverktsjet 19 bevager sig ind
over emnerne. Ved bearbejdningspladsen 17 er der ligeledes to
fikseringsorganer 21, 22, som er placeret med indbyrdes af-
stand 25. Fikseringsorganerne tjener til fiksering af trans-
portpladerne 2-13, hvorpad emnerne er placeret. Fikseringen
sker i forhold til bearbejdningspladsen 17. Den indbyrdes af-
stand 25 mellem de to fikseringsorganer 21, 22 svarer mindst
til to gange bredden 26 af en transportplade 7. Den indbyrdes
afstand 26 mellem fikseringsorganerne 21, 22 begr bare sa lille
som mulig for at give bearbejdningsvarktejet 19 den korteste
vej mellem de to emner, der er fastgjort i fikseringsorganerne
21 og 22. Afstanden 25 skal dog vare s& stor, at der er plads
til to transportplader 4, 5 (se fig. 2), da der pa et bestemt
tidspunkt under bearbejdningen skal vare placeret to emner pa
dette sted. Afstanden 25 mellem fikseringsorganerne 21, 22 kan
dog vare sterre, dog nappe sterre end svarende til 10 gange
bredden 26 af en transportplade 7. Selve bearbejdningen behs-
ver ikke som pa tegningen at foregd p& et 1lige stykke af
transporteren 15, men kan foregd i et omrade, hvor transporte-
ren er krum. Eventuelt kan bearbejdningsvarktejet vare place-
ret, sa det kan betjenes fra centrum af en narmest helcirkel-
formet transporter, dvs. at transportpladerne 2-13 vil Kkunne
bevage sig radizrt ind i forhold til den bearbejdningsverkte-
jet 19 barende positioneringsindretning 18, som f.eks. Kkan
vare en industrirobot, hvorefter transportpladerne bevager sig
rundt pad en cirkelperiferi, indtil de umiddelbart fer den en-

kelte transportplade har passeret 360° rundt om positione-
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ringsindretningen 18, fjernes radiert fra positioneringsind-
retningen 18. Bearbejdningen vil o0gsd kunne udfgres i en
egentlig karrusel.

Ved hvert fikseringsorgan 21, 22 er der placeret mindst en
arretermekanisme 28, 29, hvilken arrretermekanisme kan besta
af et akkumuleringsstop. Akkumuleringsstoppet er opbygget som
en cylinder med en stift, der rager ud, sdledes at den kan
standse fremfsringen af den enkelte transportplade. Arreter-
mekanismen 28, 29 kan f.eks. omfatte en luftcylinder eller en
elektromagnet, som s&ledes kan bevage lasetappen eller 1lase-

stiften.

Pa hver transportplade 2-13 er der fastmonteret et fodtojshol-
deorgan 33-38. Disse fodtejsholdeorganer 33-38 vil normalt be-
sta af laste, der dog ikke behover at vare ens, men dog skal
vaere egnet til fodtej, der skal underkastes nasten de samme
bearbejdninger. Man kan f.eks. forestille sig, at lastene har
forskellige sterrelser, eller som vist i fig. 2, at det drejer
sig om skiftevis hojre og venstre laeste. Lastene kan ligeledes
vare egnet til forskelligt sltags fodtgj, hermed taznkes primart
p4d fodtojets udseende, men det kan dog ogsa dreje sig om sko,
stovietter eller stovler 1 passende blanding. En af maderne
at sikre, at det enkelte stykke fodtszj bliver udsat for den
Korrekte bearbejdning er, at der pad hver last er placeret et
identifikationsfelt 43-48 (kun antydet i fig. 2). Identifika-
tionsfeltet 43-48 skal samvirke med mindst et identificerings-
organ 31, 32, sasom en scanner. Identificeringsorganet 31, 32
vil normalt vare placeret i narheden af arretermekanismerne
28, 29, men kan ogsé& vare placeret et vilkarligt andet sted pa
transporterbanen. Identifikationsfeltet 43-48 kan besti af en
stregkode, der kan aflases ved hjelp af elektromagnetiske bgl-
ger, f.eks. synligt lys, eller den kan bestd af en information
opbygget af f.eks. huller eller knaster, der kan aftastes me-
kanisk eller ved hjelp af trykluft. En hvilken som helst anden

form for identicering vil dog vere mulidig.
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Den positioneringsindretning 18, som anvendes i forbindelse
med bearbejdningsverktsjet 19, og som normalt vil besta af en
industrirobot, er 1 hovedsagen placeret i samme hgjde som
transporteren 15 og dermed transportpladerne 2-13. Industriro-
botten vil normalt vare af en type med mindst fire frihedsgra-
der, en razkkevidde pa mindst 600 mm og med en vandret arm 20.
Den vandrette arm 20 skal kunne n& helt ind over transportpla-
derne 2-13. Den vandrette arm 20 skal Tligeledes kunne bevage
bearbejdningsverktejet 19 saledes, at det kan komme til at
bearbejde emner, der er placeret i fikseringsorganerne 21, 22,
hvilke emner under bearbejdningsprocessen er faste i forhold
ti1 bearbejdningspladsen 17. Da armen 20's 1langde ofte vil
sette begransning for, hvor lang afstand der kan vare mellem
fikseringsorganerne 21, 22, er det vasentligt at bemarke, at
afstanden mellem fikseringsorganerne 21, 22 ber vare s& stor

som to gange bredden 26 af en transportplade 7.

I det efterfslgende beskrives fremgangsmaden til bearbejd-
ningen af fodtsj i par ved brug af bearbejdningspladsen, som

beskrevet ovenfor, i anlagget under henvisning til fig. 3 A-E.

Fig. 3 A og B viser en situation svarende til start af produk-
tion p& anlagget, hvor der ikke er nogen emner, hvor opkrads-
ningen er afsluttet. Situationen i fig. 3 C-E svarer til kon-
tinuert produktion. Det der adskiller startsituationen fra den
kontinuerte produktion er, at man begynder med et emne, der
kan bearbejdes i den ferste griber 21, mens der selvfglgelig
ikke vil kunne vare et emne i den anden griber 22, hvorfor
fikseringen i den ferste griber 21 m& ske mens bearbejdnings-

verktejet er i frigangsstilling.

En mere realistisk situation opstar ved kontinuert produktion,

som herefter beskrives under henvisning til fig. 3 C-E.

De forste 4 af en razkke transportplader 2-13 standses ved
hjelp af arretermekanismen 28. Derefter aflases identifika-

tionsfeltet 44 ved hjalp af identiceringsorganet 31. Derefter
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dannes der et signal til en ekstern styreenhed 61 (se fig. 1),
f.eks. en mikrocomputer, der finder ud af, hvilken af fikse-
ringsorganerne 21, 22 transportpladen 4 skal fikseres 1. Den
eksterne styreenhed (61) finder ligeledes ud af, hvilken bear-
bejdning emnet p& transportpladen 4 skal udsattes for. Denne
bearbejdning vil selvfglgelig vere afhangig af, om fodtejet er
en hgjre eller en venstre, eller fodtojets storrelse eller
type. N&r det respektive fikseringsorgan, det vil i denne si-
tuation sige fikseringsorgan 21 er ledigt, udsender den eks-
terne styreenhed (61) et frigerelsessignal til arretermekanis-
men 28, sdledes at transportpladen 4, som befinder sig ved ar-
retermekanismen 28, kan frigeres og ved hjalp af transportgren
beveges hen til fikseringsorganet 21. Det emne, der er place-
ret pa transportpladen 4, fikseres derefter i en fikseringsor-
ganet 21, hvorefter det bearbejdes. Under denne bearbejdning
kan den transportplade, der har varet fikseret af fikserings-
organet 22, frigsres, og en ny transportplade kan, efter at
identifikationsfeltet er blevet aflast p& den transportplade,
der star ud for arretermekanismen 29, fastgores i fikserings-
organet 22. I denne situation drejer det sig om transportpla-
derne 2 og 3, hvor der p& transportpladen 2 er placeret et
emne, der er blevet bearbejdet i fikseringsorganet 21, og som
folge deraf passerer forbi griberen 22, hvorefter transport-
pladen 3, som endnu ikke er bearbejdet, fikseres i griberen
22. Efter at bearbejdningen pad transportpladen 4 er afsluttet,
foretages der en bearbejdning af emnet p& transportpladen 3
samtidig med, at transportpliaden 4 frigeres, og at fikserings-
organet 21 derefter - samtidig med at emnet pd transportpladen
3 bearbejdes - bringes til at fiksere et emne pad en efterfgl-
gende transportplade 6. Emnet p& transportpladen 5, der ikke
er bearbejdet, transporteres forbi griberen 21, saledes at
emnet pad transportplade 5 kan bearbejdes i griberen 22 ved en
l1idt senere lejlighed. Efter endt bearbejdning af emnet pa
transportpladen 3 foretages en bearbejdning af emnet pa trans-
portpladen 6, samtidig med at transportpladen 3 frigeres og
det endnu ikke bearbejdede emne pa transportpladen 5 fikseres

i fikseringsorganet 22, efter at transportplade 4 er passeret
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forbi griberen 22. Herefter gentages processen saledes, at
transportplader med 1lige nummer bearbejdes i fikseringsorganet
21, mens transportplader med ulige nummer bearbejdes i fikse-
ringsorganet 22. P& den made vil der i ganske kort tid (dvs.
en tid, der nogenlunde svarer til bearbejdningstiden af et
emne) befinde sig to transportplader (se f.eks. 4 og 5 i fig.
3 D) mellem fikseringsorganerne 21 og 22, hvor den ene trans-
portplade er forsynet med en Tlast med et ferdig opkradset
emne, og hvor den anden last omfatter et endnu ikke opkradset

emne.

Skent det egentlig kun er ngdvendigt at foretage en aflasning
af ijdentifikationsfeltet umiddelbart fer, at den enkelte
transportplade skal enten passere eller fikseres i fikserings-
organet 21, er det hensigtsmassigt, at der placeres identifi-
kationsorganer 31 og 32 umiddelbart fer hvert fikseringsorgan
21, 22 for at sikre, at emnet underkastes den rigtige bear-

bejdning.

Procestiden for opkradseren eller fraseren er sammensat af ca.
6 sekunders bearbejdningstid og ca. 2 sekunds frigangstid,
hvor fraseren bevager sig fra det ene emne til det andet samt
modtager informationer om, hvilken bane den skal bevage sig i.
Selve fikseringen af den enkelte transportplade i enten den
ene eller den anden griber tager ca. 4 til ca. 6 sekunder,
inklusive den tid, det tager at fremfgre transportpladerne pa
transportsren, hvilket ikke pavirker fraserens procestid, da
fikseringen kan foretages mens et andet emne bearbejdes.

Den nedvendige bevagelse for at frasevarktojet kan komme hele
vejen rundt langs kanten af emnet udeves af dindustrirobotten,
da griberne kun fastholder den respektive transportplade og
ikke bevager denne. Under hele bearbejdningen forbliver lasten

og transportpladen i kontakt med hinanden.

Forskellen mej1em enkeltfiksering (kendt teknik) og dobbelt-
fikseringen ifelge opfindelsen ligger i antallet af gribere.
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Ved at forsge antallet af gribere fra en griber til to gribere
er det muligt at udnytte den med fraser udstyrede industriro-
bot effektivt, hvilket giver en omkostningsgunstig konstruk-
tion, da griberne i sig selv er vaesentlig billigere end hele
freseanordningen. Selve pracisionen af opkradsningen kraver
anvendelse af en industrirobot, da tolerancerfeltet er mindre

end ¥ mm.

Opkradsning af kanterne p& fodtsj er nsdvendige ved alle typer
overlader, som ligner glat skind, og som skal péstgbes en sal.
Hvis man ikke opkradser kanten, kan salen risikere ikke at f&
tilstrekkelig vedhaftning pad det glatte skind. Opkradsning er
mindre ngdvendig eller kan helt udelades ved overladertyper,
der ligner ruskind, hvilket ogsa galder Tlarred.

Man kan forestille sig, at der i en griber monteres bade en
hgjreleast og en venstrelest, skent det har vist sig fordelag-
tigt kun at montere en enkelt lest p& hver transportplade, da
det herved bliver nemmere at vedligeholde anlagget, da fejl,
der kun optrader pa fodtoj fra hojrelaste sandsynligvis stam-
mer fra griberen 21 og vica versa.

Opfindelsen er ikke begrenset til de ovenfor navnte udforel-
sesformer, men kan andres pa mange mader, uden at derved afvi-
ge fra dens ide. S&ledes kan industrirobotten f.eks. betjene
flere forskellige funktioner, eller der kan vere flere fikse-
ringsorganer tilknyttet bearbejdningspladsen.

Patentkrayv.

1. Anleg til fremstilling af fodtej, og som omfatter en tran-
sporter (15), og mindst en bearbejdningsplads (17) med et be-
vegeligt bearbejdningsverktgj (19), sasom en fraser, til
oprunding af en skodel, og hvor der ved bearbejdningspladsen
(17) er tilvejebragt et sat fikseringsorganer (21, 22) med
indbyrdes afstand (25), hvor den indbyrdes afstand (25) svarer



10

15

20

25

30

35

DK 163203 B

11

til bredden af en transportplade (2-13), s& at denne kan loka-
1iseres ud for bearbejdningspladen (17), k e nd e t e gne t
ved, at der er tilvejebragt to sat fikseringsorganer (21, 22)
til fastholdelise af transportpladerne (2-13) ved to forskel-
lige bearbjedningspositioner, og at bearbejdningsvarktejet er

svingeligt fra den ene bearbejdningsposition til den anden.

2. Anleg ifelge krav 1, ke nde tegnet ved, at den
indbyrdes afstand (25) mellem fikseringsorganerne (21,22) sva-
rer til bredden (26) af mellem en og ti transportplader
(2-13), fortrinsvis til1 bredden (26) af mellem to og fire
transportplader (2-13), iser til bredden (26) af to transport-
plader (2-13).

3. Anleg ifelge krav 1 eller 2, kendetegnet ved,
at positioneringsindretningen (18) i form af en industrirobot
er placeret i samme plan som transportpladerne (2-13) og er af
en type med mindst fire frihedsgrader, en rakkevidde pad mindst
600 mm og med en vandret arm (20), der kan rage ind over
transportpladerne (2-13), og at fikseringsorganerne (21,22) er

faste i forhold til bearbejdningspladsen (17).

4. Anlag ifelge et eller flere af kravene 1-3, kende -
tegnet ved, at positioneringsindretningen (18) er ind-
rettet til at bearbejde pa transportpladerne (2-13) monterede
fodtejsemner, og at positioneringsindretningen (18) kan bevea-

ges mellem de to fikseringsorganer (21,22).

5. Fremgangsmade til bearbejdning, isar opkradsning af kanter
inden pastebning af saler, af fodtsj i par ved brug af anlag-
get ifelge krav 1 til 4, hvor indledningsvis den ferste (2)
af en rakke transportplader (2-13) standses ved hjalp af en
arretermekanisme (28), og at dernest et identifikationsfelt pa
en last pa transportpladen (2) aflases ved hjalp af et identi-
ficeringsorgan (31), sésom en scanner, til dannelse af et sig-
nal, der af en ekstern styreenhed (61) kan bruges til beslut-

ning om, hvilket af flere, fortrinsvis to fikseringsorganer
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(21,22), transportpladen (2) skal fikseres i, samt til beslut-
ning om hvilken bearbejdning emnet pa transportpladen (2) skal
udszttes for, nar det respektive fikseringsorgan (21,22) er
ledigt, og at der derefter ved hjalp af den eksterne styreen-
hed (61) - i overensstemmelse med de af denne trufne beslut-
ninger - udsendes et frigerelsessignal til1 arretermekanismen
(28), s& at den transportplade (2), som befinder sig ved arre-
teringsmekanismen (28), kan frigeres og ved hjalp af transpor-
teren (15) kan bevages hen til det fikseringsorgan (21,22),
hvor det pa transportpladen (2) anbragte emne skal bearbejdes
og transportpladen fikseres, ke nde teghnet ved, at
den forste transportplade (4) transporteres til det af den
eksterne styreenhed (61) besluttede fikseringsorgan (21) og
fikseres, hvorefter der foretages en bearbejdning, sasom en
opkradsning, af emnet p& denne transportplade (4), og at sam-
tidigt med denne bearbejdning et pad en anden transportplade
(3) anbragt emne fremfsres til det andet fikseringsorgan (22)
og fikseres, og at der efter endt bearbejdning af det fogrste
emne pa den forste transportplade (4) foretages en bearbejd-
ning af det andet emne pa den anden transportplade (3) samti-
dig med at den ferste transportplade (4) frigeres, og at det
forste fikseringsorgan (21) derefter - samtidig med, at det
andet emne bearbejdes - bringes til at fiksere et tredje emne
pad en tredje transportplade (6), og at efter endt bearbejdning
af det andet emne pa den anden transportpliade (3) foretages en
bearbejdning af det tredje emne p& den tredje transportplade
(6) samtidig med, at den anden transportplade (3) frigeres og
en fjerde transportplade (5) fikseres i det andet fikserings-
organ (22).
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