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@ Vorrichtung zum Beschicken bzw. zum Entladen einer Heizplattenpresse.

@ Vorrichtung zum Beschicken bzw. zum Entladen
einer Heizplattenpresse, wobei an der Vorderseite
der Presse ein verfahrbarer und in den Pressenraum
einfahrbarer Wagen vorgesehen ist, und dieser Wa-
gen an seiner unteren Seite Mittel zum Anheben der
in dere Presse bearbeiteten Werkstuecke von der
unieren Pressplatte und an seiner Oberseite eine
Auflageflaeche zur Aufnahme der in die Presse ein-
zufahrenden Werkstuecke aufweist.

s
. o | L |
6 15 16 p ]
— T2 23
/ [ et s e ‘ =
3 16
J' rasaisiIsnai
137 207

4 1
W U
® © —

fa @ 06 @ @ 0 ©

—

@]
!
_J

FlG. &

Xerox Copy Centre



1 EP 0 343 564 A2 2

Vorrichtung zum Beschicken bzw. zum Entladen einer Heizplatienpresse

Die vorstehende Erfindung betrifft eine
Beschickungs- bzw. eine Entladevorrichiung fuer
plattenfoermige Werkstuecke fuer eine Heizplatten-
presse.

Ueblicherweise weisen derartige Pressen mit
einem Arbeitsraum, die zur Veredelung von platten-
foermigen Werkstuecken fuer die Moebelindusirie
Verwendung finden, auf ihrer Eingangsseite eine
Beschickungsvarrichtung auf, die zum Beispiel aus
einem antreibbaren Band besteht, weiter ist auf der
Ausgangsseite der Presse eine Entladevorrichiung
angeordnet.

Die Vorsehung einer Beschickungsvorrichtung
am Einlauf der Presse und die Vorsehung einer
Entladevorrichtung am Ausgang der Presse, fushrt
zu erheblichem Platzbedarf fuer die Anordnung der
Beladevorrichtung und der Entladevorrichtung,
Platz der haeufig nicht vorhanden ist. Es sind wei-
ter Pressen bekannt geworden, die mit einem Me-
talloand oder einem Kunststoffband ausgeruestet
sind, welches mit der unteren Pressplatie zusam-
menarbeitet und die Moeglichkeit schafft, die zu
verpressenden Werkstuecke in das Innere der
Presse einzufahren. Eine derartige Vorrichtung ist
aber nicht einsetzbar, wenn die Presse zum Ver-
edeln von plattenfoermigen Werkstuecken mit me-
laminharzegetraenkten Dekorpapieren eingesetzt
wird, da in diesem Fall das Einfahren der Werkstu-
ecke und das langsame Ablegen derselben auf der
unteren Pressplatte eine ungewollte ungleichmaes-
sige Beeinflussung der Leimschicht durch die heis-
se Plattenflaeche der Presse bewirkt und die Hitze-
einwirkung bereits von Zusammenfahren der Press-
platten erfoigt.

Es ist bekannt, dass bei Verwendung von z.B.
Melaminharzieimen die Notwendigkeit besteht, das
zu verpressende plattenfoermige  Werkstueck
schnellstens auf der unteren Pressplaite abzulegen,
um ein Schliessen der Presse in kuerzestmoegli-
cher Zeit zu erlauben, um mit der Presskraft auf
das plattenfoermige Werkstueck einzuwirken, bevor
die Leimschicht durch Hitzeeinwirkung ihre chemi-
sche Reaktion beginnt. Dem Fachmann ist es be-
kannt, dass Hitze sowie Presskraft moeglichst
gleichzeitig auf die Leimschicht einwirken sollten
oder aber der Zeitintervall zwischen Hitzeeinwir-
kung und Pressvorgang auf ein Minimum reduziert
wird.

Bekannte Pressen weisen aber Beschickungs-
vorrichtungen und Entladevorrichtungen auf, die ein
gleichzeitiges Arbeiten dieser Vorrichtungen verhin-
dern, damit den bekannten Vorrichtungen erst mit
der Entladevorrichtung in die Presse eingefahren
wird und nach Entleeren des Pressenraumes die
Moeglichkeit besteht, mit einer zweiten Vorrichtung,
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naemlich der Beschickungsvorrichtung, die platien-
foermigen Werkstuecke einzufahren und im An-
schiuss daran, diese Vorrichtung leer aus der Pres-
se ausgefahren werden muss. Die Durchfuehrung
des Beschickungs- und Entnahmevorganges mit
verschiedenen Vorrichtungen erfordert erhebliche
Zeit und der Leistungsgrad der Presse sinkt erheb-
lich.

Aufgabe der vorstehenden Erfindung ist es,
gine Vorrichtung zu schaffen, mit der es moeglich
ist, eine Presse der genannten Art von einer Seite
zu beschicken und die verpressten Werkstuecke
auf der gleichen Seite der Presse zu entladen und
zu gewaehrleisten, dass sowohl die Beladevorgaen-
ge als auch die Entladevorgaenge sehr schnell
durchgefuehrt werden, um zu verhindern, dass die
plattenfoermigen Werkstuecke nur sehr allmaehiich
und langsam mit der geheizten unteren Pressflae-
che in Verbindung kommen und die Moeglichkeit
zu schaffen, die in der Presse behandelten Werk-
stuecke schnell aus dieser auszufahren, ohne dabei
Qefahr zu laufen, dass dabei die empfindlichen
Flaechen des Veredelungsmaiterials beschaedigt
werden. i

Die erfindungsgemaesse Aufgabe wird dadurch
geloest, dass wenigstens an einer Seite einer Heiz-
plattenpresse ein in den Pressenraum einfahrbarer
und aus diesem Raum ausfahrbarer Wagen vorge-
sehen ist, dass dieser Wagen eine obere Flaeche
zum Einfahren der plattenfoermigen Werkstuecke
in die Presse aufweist und dass an der Unterssite
des Wagens eine zweite Ebene vorgesehen ist, die
mit Greiforganen zum Erfassen, Anheben und zum
Ausfahren des verpressten Werkstueckes ausge-
ruestet ist.

Mit einer Vorrichtung der beschriebenen Art
wird es moeglich, auf eine gesonderte Entladevor-
richtung auf der Auslaufseite der Presse zu ver-
zichten. Die plattenfoermigen Werkstuecke, die auf
der oberen Flaeche des fahrbaren Wagens ange-
ordnet sind, koennen auf der unteren Plattenebene
der Presse abgelegt werden, ohne dass eine allma-
ehliche Hitzesinwirkung vor Aufbringung der Press-
kraft erfolgt, ferner durch Vorsehen von Hubmiiteln
an der Unterseite des hin- und herverfahrbaren
Wagens besteht die Moeglichkeit, die fertigen plat-
tenfoermigen Werkstuecke von der unteren Press-
platte anzuheben, wodurch ein Ausfahren aus der
Presse ohne schieifenden Kontakt der Werkstuecke
mit der unteren Platte moeglich wird.

Mit der Erfindung wird der wesentliche Vorteil
erreicht, dass durch die erfindungsgemaesse Vor-
richtung, die sowoh! fuer das Einfahren der Werk-
stuecke als auch fuer das Ausfahren der verpress-
ten Werkstuecke dient, der Beladevorgang und der
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Ausfahrvorgang zeitlich so kurz wie moeglich ist
und eine sinzige Vorrichtung fuer beide Vorgaenge
zum Einsatz kommt, was die Kosten dieser Hilfs-
vorrichtungen wesentlich senkt aber gleichzeitig
den Wirkungsgrad der Presse anhebt.

Weitere Vorteile der Erfindung koennen der
nun folgenden Beschreibung, den Unteransprue-
chen und den beigefuegten Zeichnungen entnom-
men werden, in denen die erfindungsgemaesse
Vorrichtung schematisch dargestellt ist.

Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Heizplattenpresse
mit der erfindungsgemaessen Beschickungs- bzw.
Entladevorrichtung an einer Seite der Presse ;

Fig. 2 zeigt in Ansicht die Einlaufseite der
Presse mit der Beschickungs- und Entladevorrich-
tung;

Fig. 3 zeigt schematisch eine Einetagenpres-
se mit der erfindungsgemaessen Belade- und Ent-
ladevorrichtung;

Fig. 4 zeigt Teile der Presse und Teile der
Belade- und Entladevorrichtung in vergroessertem
Massstab;

Fig. 5 zeigt schematisch den Beschickungs-
vorgang eines plattenfoermigen Werkstueckes in
den Pressenraum;

Fig. 6 zeigt schematisch das Anheben des
eingefahrenen Werkstueckes von dere oberen
Flaeche des Wagens, sowie das Anheben des ver-
pressten Werkstueckes von der unteren Pressplat-
te;

Fig. 7 zeigt schematisch den Ausfahrvorgang
des Belade- und Entladewagens mit dem zu ver-
pressenden plattenfoermigen Werkstueck in ange-
hobener Stellung und dem verpressten Werkstu-
eck, das aus dem Pressenraum ausgefahren wird;

Fig. 8 zeigt den Schliessvorgang der Presse
sowie die Vorbereitung eines neuen plattenfoermi-
gen Werkstueckes fuer die Beschickung des Pres-
senraums.

Wie der Fig. 1 zu entnehmen ist, weist die
Presse 1 eine obere Heizplatte 2 auf. Unier Zuhilfe-
nahme von Hydraulikzylindern kann diese Press-
platte 2 fuer den Pressvorgang abgesenkt werden.
Die Unterseite des Pressenraumes 3 der Presse 1
wird durch eine geheizte Pressplatte 4, die uebli-
cherweise fest angeordnet ist, abgeschiossen.

Auf der Einlaufseite 5 der Presse 1 ist ein
verfahrebarer Beschickungs- bzw. Entnahmewagen
6 angeordnet. Wie besonders der Fig. 1 zu entneh-
men ist, ist die Presse 1 sowie der Wagen 6 von
sinem entsprechenden Untergestell ueber dem Bo-
den 7 angeordnet. Da die Presse auf der als Werk-
stueckauslauf 8 vorgesehenen Seite nicht mit einer
herkoemmlichen Entladevorrichtung zusammenar-
beitet, kann die Presse 1 in vorteilhafter Weise im
Bedarfsfall in unmittelbarer Naehe einer mit 9 ge-
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kennzeichneten Wand angeordnet sein.

Durch Verwendung eines Wagens, dessen
obere Auflageflaeche zum Beschicken der platten-
foermigen und zu verpressenden Werkstuecke
dient und, duArch Vorsehung einer zweiten unteren
Wagenebene; mit Greifmitteln zum Ausfahren der
verpressten Werkstuecks, wird es moeglich, auf
eine gesonderte Entladevorrichtung zu verzichten.
Dank der kombinierten Funktion "Beschicken” und
"Entladen™ in einer einzigen Vorrichtung, wird er-
hebliche Zeit waehrend des Beschickungsvorgan-
ges bzw. waehrend des Entladevorganges einge-
spart. Der erfindungsgemaesse Wagen faehrt in
den Pressenraum zum Beschicken der plattenfoer-
migen und zu verpressenden Werkstuecke ein und
gleichzeitig, waehrend der Ausfahrbewegung er-
folgt ein Anheben und Ausfahren der vorher ver-
pressten plattenfoermigen Werkstuecke.

Die Vorrichtung zum Beschicken bzw. zum
Entladen der piattenfoermigen Werkstuecke, die
gesamthaft mit 6 gekennzeichnet ist, ist an der
Einlaufseite 5 der Presse 1 vorgesehen und be-
steht im wesentlichen aus einem verfahrbaren Wa-
gen 10 (Fig. 2).

Der Wagen 10 weist Laufrollen 11 und 12 auf,
mit denen der Wagen auf Schienen 13 verfahrbar
ist, Schienen die auf beiden Laengsseiten der
Pressraumes 3 der Prasse 1 angeordnet sind. Die
Oberseite des Wagens 10 biidet sine Auflageebene
15, die das oder die plattenfoermigen.Werkstuecke
16, die dem Pressenraum 3 der Presse 1 zuzufu-
ehren sind, aufnimmt. Die Auflageebene 15 kann
als feste Ebene ausgebildet sein oder aber mit
ginem endlosen Band 17 bestueckt sein, das ueber
Rollen 18 und 19 gefuehrt ist. Unter der Auflage-
flaeche 15 weist der Wagen 10 Greifmittel 20 auf,
2. B. eine Anzahl von Pneumatiksaugern, die ueber
der Ebene 21 der unteren Plaite 4 der Presse 1
angeordnet sind. Die Ebene 15 des Wagens 10 zur
Aufnahme der plattenfosrmigen Werkstuecke 16 ist
unterhalb der Ebene 23 der oberen Pressplatte 2
angeordnet. In vorteilhafter Weise werden die
Schienen 13 von Stuetzsaeulen 22 aufgenommen.
Unter der Vorrichtung 6 ist eine Rollenbahn 24
angeordnet, die von Stuetzen 25 getragen wird. Die
Rollenbahn 24 ist in vorteilhafter Weise mit nicht
dargesteliten Antriebskolben wirkverbunden. Diese
Antriebskolben ermoeglichen ein Anheben und ein
Absenken der Rollenbahn 24 in Richtung des Pfei-
les F zur Aufnahme und zum Abfoerdern der ver-
pressten Werkstuecke.

Mit dem Wagen 6 ist eine Antriebsvorrichtung,
die gesamthaft mit 26 gekennzeichnet ist, verbun-
den. Die Antriebsvorrichtung 26 besteht z. B. aus
ginem steuerbaren Motor sowie einem Reduzierge-
triebe, das z. B. ueber ein Zahnread mit einer
Zahnstange in Wirkverbindung steht, die paraliel zu
den Schienen 13 angeordnet ist und die Moeglich-
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keit schafft, den Wagen 6 in den Pressenraum 3
der Presse 1 einzufahren bzw. den Wagen aus der
Presse 1 auszufahren. Die Aniriebsvorrichtung 26
kann mit einer Positioniersinrichtung und einer an
sich bekannten Lageerkennungsvorrichtung zusam-
menarbsiten, um somit gine genaue und gesteuerte
Lageanordnung des Wagens 6 gegenueber dem
Pressenraum 3 der Presse 1 zu ermoeglichen.

Wie der Fig. 4 zu entnehmen ist, weist der
Wagen 6, der in vorteilhafter Weise aus ver-
schweissten Profilstuecken oder Metallrohren be-
steht, auf seiner Unterseite Sauger 20 auf. Diese
Sauger 20 sind mit einer Unterdruckquelle vebind-
bar. Ferner sind die Sauger 20 hoeheneinstellbar
vorgesehen, um zu gewaehrleisten, dass die ela-
stisch ausgebildeten Saugkoerper stets in geringer
Hoehe, ueber dem plattenfoermigen Werksiueck
16, das in der Pressenebene 3 angeordnet ist, zu
liegen kommen.

Auch die Oberseite 15 des Wagens 6 ist ge-
genueber der Presse 1 derartig angeordnet, dass
das plattenfoermige Werkstueck 16 stets unterhalb
der unteren Flaeche 23 der Plaite 2 der Presse 1
zu liegen kommti. Dies gewaehrieistet waehrend
des Einfahrvorganges des Wagens 6 in den Pres-
senraum 3, dass die Sauger in ihrer Ruhestellung
niemals mit der oberen Flaeche der Platte 16 im
Pressenraum 3 in Verbindung kommen und dass
auch die untere Flaeche der Plafte 16 (waehrend
des Einfahrvorganges des Wagens 6) nicht mit der
"Oberflaeche 23 der unteren Pressplatte 2 in Beru-
ehrung kommt. Somit wird vermieden, dass die
plattenfoermigen Werkstuecke Beschaedigungen
wie z. B. Kratzer oder Eindruecke waehrend der
Einfahrbewegung in den Pressenraum erfahren ko-
ennen.

Ferner wird vermieden, dass das plattenfoermi-
ge Werkstueck 16, das auf der Ebene 15 des
Wagens 6 aufliegt, nur allmaehlich mit der aufge-
heizten Pressplatte 4 in Beruehrung kommt. Dies
wuerde, wie bereits vorher beschrieben, die soforti-
ge chemische Reakiion des Klebstoffes vor
Schliessen der Presse und vor Aufbringen einer
Druckkraft auf die Platte 16 ausloesen.

Auf den Laengsseiten der Presse 1, parallsl zu
den Schienen 13, weist das Pressengestell 1 vom
Stand der Technik her bekannt, eine Anzahl von
steuerbaren Greifzangen 14 auf, die nach Einfahren
des Wagens 6 in den Pressenraum 3 das plattenfo-
ermige Werkstueck 16 erfassen und fuer wenige
Millimeter von der Ebene 15 des Wagens, zusam-
men mit den nicht dargesteliten und aufzukleben-
den Beschichtungslaminaten, anheben .

Die zangenfoermigen Greifer 14 sind nur sche-
matisch in Fig. 3 dargestelit, da derartige Vorrich-
tungen zum Erfassen und Ablegen eines plattenfo-
ermigen Werkstueckes mit den zugehoerigen Be-
schichtungsmaterialien auf einer unteren Pressen-
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platte zum allgemeinen Stand der Technik gehoe-
ren. Die Sauger 20 werden (nach Einfahren des
Wagens 6 in den Pressenraum 3 der Presse 1)
derartig gesteuert, dass diese auf der oberen Flae-
che der plattenfoermigen Werkstuecks 18, die auf
der unteren Platte 21 der Presse 1 abgelegt sind,
zur Auflage kommen und nach Aufbringen eines
Unterdruckes in den Saugern 20 ein Steuervorgang
erfolgt, mit dem die Platte 16 um einen kurzen
Betrag angehoben wird, um ein Ausfahren des Wa-
gens 6 zusammen mit der angehobenen Platte 16
aus dem Pressenraum zu ermoeglichen und zu
vermeiden, dass ein Aufliegen oder Schleifen der
unteren Werkstueckseite auf der unteren Pressplat-
te 21 der Presse erfolgen kann. Wie der Fig. 4 zu
entnehmen ist, befindet sich in der Stellung, in der
der Wagen 6 maximal aus der Presse ausgefahren
ist, unterhalb des Wagen 6 ein Rollengang, der
angehoben oder abgesenkt werden kann, um die
aus dem Pressenraum 3 (unter Zuhilfenahme der
Sauger 20) ausgefahrenen plattenfoermigen Werk-
stueckes aufzunehmen.

Anhand der Figuren 5 bis 8 wird nun schema-
tisch die Funktionsweise der erfindungsgemaessen
Vorrichtung beschriebnen:

Am Ende eines Presszyklus werden die Platten
2 und 4 der Presses 1 auf gegenseitigen Abstand
gebracht, wodurch der Zugang in den Pressenraum
3 der Presse 1 ermoeglicht wird. Auf der unteren
Platte 4 befindet sich ein fertiggepresstes plattenfo-
ermiges Werkstueck 16. In dieser Phase faehrt der
Wagen 6 in den Plattenraum 3 der Presse 1 zu-
sammen mit einem vorbereiteten plattenfoermigen
Werkstueck 16, das auf der Oberseite 15 des Wa-
gens angeordnet ist, ein. Die Platten 2 und 4 sind
derartig auf Abstand gebracht, dass dem Wagen 6
die Moeglichkeit gegeben wird, in den Pressen-
raum 3 der Presse 1 einzufahren, ohne dass dabei
die Platte 16 mit der Platte 2 in Verbindung kommt
und ohne dass die Sauger 20 an dem plattenfoer-
migen Werkstusck 16, das auf der unteren Platte 4
der Presse 1 aufliegt, in Beruehrung geraten.

Sobald sich der Wagen 6 im Pressenraum 3
der Presse 1 in einer Lage gemaess Fig. 5 befin-
det, erfolgt ein Betastigen der Greiferzangen 14,
vom Stand der Technik her bekannt,welcher an den
Laengsseiten der Pressenplatten 2 und 4 angeord-
net sind. Diese nicht im Detail dargesteliten Greif-
zangen 14 erfassen das plattenfoermige Werkstu-
eck 16, das auf der Flasche 15 des Wagens 6
aufliegt. Anschliessend wird das piattenfoermige
Werkstueck 16 um ein bestimmies Mass angeho-
ben. Gleichzsitig fuehren die Sauger 20 eine Abwa-
ertsbewegung durch und kommen mit der Ober-
flaeche des piattenfoermigen Werkstueckes 16, das
auf der unteren Pressplatte 4 aufliegt, in Wirkver-
bindung. Durch Bildung sines Unterdruckes in den
Saugern 20 kann das plattenfoermige Werkstueck
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16 um einige Millimeter von der unteren Pressplat-
te 4 der Presse 1 abgehoben werden.

Im Anschluss, wie der Fig. 7 zu entnehmen ist,
wird der Wagen 6 aus der Presse 1 ausgefahren
und das plattenfoermige Werkstueck 16, das bisher
von den Saugern 20 gehalten wurde, wird abgelegt.
Waehrend der Ausfahrbewegung des Wagens 6
wird das plattenfoermige Werkstueck 16, das von
den Greiferzangen 14 erfasst wurde, in der Naehe
der oberen Pressplatie 2 in schwebender Lage
gehaiten.

Nach vollstaendigem Ausfahren des Wagens 6
aus der Presse 1 erfolgt ein Ablegen des plattenfo-
ermigen Werkstueckes 16, das bisher von den
Saugern 20 gehalten wurde, z. B. auf die Rollen-
bahn 24 oder auf ein anderes gesignetes Foerder-
mittel. Gleichzeitig wird das plattenfoermige Werk-
stueck 16, das im Pressenraum 4 der Presse 1 von
den Greiferzangen schwebend gehalten wurde, auf
die untere Pressenplatte 4 in der Ebene 21 abge-
legt. Im Anschiuss daran wird die Presse 1 rasch
geschlossen, wie in Fig. 8 dargestellt, um gleich-
zeitig den Flaechen des plattenfoermigen Werkstu-
eckes 16 Hitze und Druck zu ueberiragen und
somit ein einwandfreies Pressergebnis zu erzielen.
Dies besonders in jenen Faellen, in denen das zu
bearbeitende plattenfoermige Werkstueck 16 mit
Dekorblaettern aus Melaminharz zu beschichten ist.

Waehrend die Presse fuer ca. 4-60 s zur
Durchfuehrung des Pressvorganges geschiossen
bleibt, wird auf der Flaeche 15 des Wagens 6, der
sich ausserhalb der Presse befindet, ein weiteres
plattenfoermiges Bauteil 16 vorbereitet, das im An-
schluss in den Raum 3 der Presse 1 einzufahren
ist. Es wiedsrholt sich dann der Presszyklus mit
gleicher Folge wie in den Figuren 5 bis 8 darge-
stellt.

Mit der erfindungsgemaessen Beschickungs-
und Entladevorrichtung 6 wird es somit moeglich,
auf eine gesonderte Entladevorrichtung, die auf der
Pressenauslaufseite 8 vorzusehen waere (Fig. 1) zu
verzichten. Dadurch kann die mit der erfindungsge-
maessen Vorrichtung 6 ausgeruestete Presse in
unmittelbarer Naehe einer Wand 9 angeordnet
" sein, der Platzbedarf fuer die Presse wird wesent-
lich vermindert.

Durch Vermeidung einer reinen Beladevorrich-
tung, die am Einlauf 3 der Presse vorgesehen ist,
zusammen mit einer gesonderten Endladevorrich-
tung am Auslauf der Presse, werden nicht nur die
Herstellungskosten gesenkt, gleichzeitig kann der
Belade- und Entladevorgang mit groesserer Ge-
schwindigkeit durchgefushrt werden, wodurch die
Leistung der Presse 1 wesentlich erhoeht wird.
Dies aufgrund der Tatsache, dass in der Praxis
nunmehr das Beladen eines plattenfoermigen
Werkstueckes gleichzeitig mit dem Entladen eines
plattenfoermigen und verpressten Werkstueckes er-
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folgt. Tatsaechlich wird die Einfahrbewegung des
Wagens 6 in den Pressenraum 3 der Presse 1
dazu genutzt, ein zu verpressendes Werkstueck 16
einzufahren und die Ausfahrbewegung des Wagens
8 wird dazu benutzt, ein fertig verpresstes platenfo-
ermiges Werkstueck 16 aus der Presse auszufah-
ren. Dies wird dadurch moeglich, dass die Vorrich-
tung 6 fuer das Beladen bzw. das Entladen der
Platten erfindungsgemaess in zwei uebereinander
angeordnete Ebenen 15 und 20 unterteilt wurde,
das heisst in eine Ebene 15, die fuer das Einfahren
des plattenfoermigen Werkstueckes 16 in die Pres-
se 1 Verwendung findet, und in eine untere Ebene,
die Saugern 20 oder aehnlichen geeigneten Grei-
fermitteln fuer das Ausfahren des plattenfoermigen
Werkstueckes 16 ausgeruestet ist.

Waehrend bisher nur von einer einzigen Vor-
richtung zum Beschicken bzw. zum Entladen auf
siner Seite einer Presse gesprochen wurde, koenn-
te es u.U. auch vorteilhaft sein, bei siner Mehreta-
genpresse am Einlauf- bzw. am Auslauf der Presse
je eine Belade- und Entladevorrichtung vorzusehen.
Durch diese Massnahme besteht die Moeglichkeit,
bei geoeffneter Presse gleichzeitig von beiden Sei-
ten in die Presse einzufahren, um somit die dop-
pelte Menge an plattenfoermigen Werkstuecken
einzufahren und gleichzeitig die entsprechende An-
zahl von plattenfoermigen Werkstuecken nach dem
Pressvorgang aus der Presse auszufahren.

In diesem Fall kann durch einen relativ be-
scheidenen konstrukiiven Aufbau, sowchl was den
Aufbau der Presse als auch die Ausfuehrung des
Beschickungs- und Entladewagens betrifft, automa-
tisch eine Verdoppelung der Produktion der Presse
erzielt.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Beladen bzw. Entladen ei-
ner Heizplattenpresse fuer die Veredelung platien-
foermiger Werkstuecke, dadurch gekennzeich-
net, dass auf wenigstens einer Seite der Presse (1)
ein in den Pressenraum (3) einfahrbarer und aus
diesem ausfahrbarer Wagen (6) vorgesehen ist,
dass dieser Wagen (6) an seiner Oberseite eine
Ebene (15) fuer das Einfahren plattenfoermiger
Werkstuecke (16) in die Presse aufweist und an
seiner Unterseite eine zweite Ebene aufweist, die
mit Greifermitteln (20)) versehen ist, die zum Grei-
fen, Anheben und Ausfahren des verpressten plat-
tenfoermigen Werkstueckes (16) aus der Presse
dienen.

2. Vorrichtung, nach Patentanspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Wagen (6)—rﬁﬁ
Laufrollen (11, 12) ausgeruestet ist, die auf Schie-
nen (13) abrollen, die sich parailel zu den Laengs-
seiten der Presse (1) erstrecken.
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3. Vorrichtung, nach Patentanspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die obere Ebene
(15) des Wagens (6) als feste Ebene ausgebildet
ist.

4. Vorrichtung, nach Patentanspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die obere Ebene
(15) des Wagens (6) mit einem oder mehreren
antreibbaren endlosen Baendern (17) ausgeruestet
ist, die von Umlenkrollen (18, 19) aufgenommen
sind.

5. Vorrichtung, nach Patentanspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Greifermitiel
(20) der unteren Ebene des Wagens (6) als steuer-
bare Sauger ausgebildet sind, die mit einer Unter-
druckquelle oder einer Saugpumpe verbindbar
sind.

6. Vorrichtung, nach Patentanspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schienen (13)
zur Aufnahme des Wagens (8) auf der Aussenseite
der Pressplatten (2, 4) und auf der innenseite des
Pressengestells angeordnet sind und parallel zu
diesen Schienen (13) eine Rollenbahn (24) ange-
ordnet ist.

7. Vorrichtung, nach Patentanspruch 6, da-
durch gekennzeichet, dass die Rollenbahn (24)
mit Kolben-Zylindereinheiten (22, 25) wirkverbun~
den ist, die die Rollenbahn auf- und abwaerts (f)
bewegen.

8. Vorrichtung, nach Patentanspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Wagen (6) eine
Antriebseinrichtung (26) aufweist, bestehend aus
einem steuerbaren Motor und einem Reduzierge-
triebe, wobei ein Zahnrad dieser Antriebseinheit mit
einer Zahnstange oder einem aehnlichen Mittel in
Wirkverbindung steht und "die Zahnstange paralle!
zu den Schienen (13) fuer die Aufnahme des Wa-
gens (6) angeordnet ist.

9. Vorrichtung, nach Patentanspruch 1 bis 8§,
dadurch gekennzeichnet, dass auf beiden Kopf-
seiten (5, 8) einer Mehretagenpresse (1) je ein
Beschickungs- und Entnahmewagen mit den Merk-
malen gemaess den Anspruschen 1 bis 8 angeord-
net ist.
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