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(57)  Eine Vorrichtung zum Abstiitzen von Werkstiik-
ken auf Tischen von Pressen zum Kaschieren der Werk-
stlicke umfasst eine pordse, an ihrer Oberseite im we-
sentlichen ebene Auf- oder Einlage fir den Pressen-
tisch und mindestens ein auf der Ein- oder Einlage frei
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verschiebbares, mit einer Auflageflache fir das Werk-
stick versehenes Stiitzelement. Das Stitzelement
weist dabei eine Adh&sionseinrichtung auf, die mit einer
entsprechenden Gegeneinrichtung in oder an der Auf-
lage fiir den Pressentisch eine Haftverbindung eingeht.
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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ab-
stutzen von Werkstlicken zur Fixierung der Werkstuicke
auf Tischen von Pressen beim Kaschieren der Werk-
stiicke.

[0002] Werkstlicke werden mit verschiedenen Ober-
materialien, wie Holzfurnieren und Kunststofffolien, in
Pressen kaschiert. Dabei kdnnen Pressen mit und ohne
Membran zum Einsatz kommen. Zu solch einem Pres-
sensystem gehdren Pressentische, auf denen die Werk-
stlicke, die kaschiert werden sollen, angeordnet und fi-
xiert werden. Diese Pressentische sind meist von einer
gut zuganglichen Bestlickungsposition aulRerhalb des
eigentlichen Pressenraums in die Presse und umge-
kehrt verschiebbar.

[0003] Auf den Pressentischen sind entweder inte-
griert mit diesen oder aufsetzbar Vorrichtungen zum Ab-
stitzen der Werkstiicke vorgesehen. Diese Vorrichtun-
gen dienen dazu, die Werkstlicke beim Kaschieren zu
fixieren. Ferner tragen sie dazu bei, ein all zu starkes
Einbuchten der Folie im Bereich der Werkstiickuntersei-
te zu verhindern. Somit werden Folienbriiche, die zu
Ausschuss fuhren, weitgehend vermieden.

Stand der Technik

[0004] Fir eine solche Vorrichtung zum Abstutzen
von Werkstlicken sind verschiedene Systeme in der
Technik bekannt.

[0005] Bei einer Mdglichkeit werden die Pressenti-
sche, die allgemein als Belegtische bezeichnet werden,
an denjenigen Stellen, an denen die Werkstiicke zur Be-
arbeitung angeordnet werden, mit Stiitzelementen be-
stuckt. Diese Stitzelemente sind in der Form von in der
Regel plattenférmigen Auflagen gebildet, deren Umris-
se der Kontur des zu bearbeitenden Werkstlcks ent-
sprechen, jedoch um einige Millimeter zurlickversetzt,
also kleiner gestaltet sind. Somit stehen die Werkstiicke
randseitig um einige Millimeter Uber die plattenférmige
Auflage uber. Die plattenférmigen Auflagen werden fir
jede Werkstlckkontur individuell angepasst. Dies be-
deutet insbesondere, dass bei detailreicheren Konturen
der Werkstlicke diese durch die Auflagen ebenfalls wie-
der gegeben werden. Somit sind flir jede zu bearbeiten-
de Werkstlickform entsprechende Auflagen vorgese-
hen, die im Fall von komplizierten Konturen bzw. spezi-
ellen Einsatzfallen ggf. gesondert angefertigt werden.
[0006] Alternativ dazu sind Systeme bekannt, die mit
Stift- oder Stempelartigen Stlitzelementen arbeiten, die
im Pressentisch bzw. einer entsprechenden Auflage-
konstruktion des Pressentisches ausfahrbar und ab-
senkbar gelagert sind. Die EP 0 505 668 B1 beschreibt
einen Arbeitstisch mit Vakuumansaugung der Stitzele-
mente fir Werkzeugmaschinen. Dabei sind im Werk-
stiicktisch eine Vielzahl von Saugképfen vorhanden,
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von denen mehrere abhangig von der Werksttickkontur,
Uber einen Stellantrieb ausgefahren werden. Die Sau-
ger kénnen gruppenweise mit verschiedener Teilung
angeordnet sein, wodurch verschiedene Werkstuckfor-
mate und GréRen abgestiitzt werden kdnnen.

[0007] Eine andere Abstltzvorrichtung ist in der DE
297 19 589 beschrieben. Dabei wird eine Vielzahl von
Tragern, die vertikal beweglich in Durchtritts6ffnungen
einer Tischplatte gelagert sind, vorgesehen. Auf den
Tragern kommt das Werkstiick zu liegen. Wiederum
kann eine passende Menge von Tragern ausgefahren
werden, um die Werkstickkontur nachzubilden und das
Werkstlick gut abzustitzen. Die Unterlage unter den
Tragern ist als Transportband gestaltet.

[0008] Inder DE 195 00 400 ist eine weitere, entspre-
chende Vorrichtung beschrieben. Dabei sind in einer
Steckplatte auf dem Tisch eine Vielzahl von Steck- und
Aufnahmeldchern vorgesehen. In die Steckldcher kon-
nen Auflagerstdpsel eingesteckt werden, die, wenn sie
nicht benétigt werden, in den Aufnahmel6chern ver-
senkt gelagert werden. Abhangig von der Anordnung
der Steckldécher kénnen die Stopsel eingesetzt werden,
um verschiedenartige Konturen eines Werkstlicks zu
unterstutzen.

[0009] Um ein EinreiRen einer Beschichtungsfolie,
die im erhitzten Zustand nur begrenzt dehnfahig ist, zu
vermeiden muss verhindert werden, dass sich die Folie
an der Unterseite der auf Stitzelementen auf dem
Werkstlicktisch liegenden Werkstlicke zu stark einbuch-
tet. Da die Folie oftmals selbst unmittelbar durch ein
Luftkissen beaufschlagt wird, ist dies besonders kri-
tisch. Daher wird gemaf der DE 198 26 494 C1 ein Ver-
fahren vorgeschlagen, bei dem unterhalb jedes Werk-
stlicks durch den Werkstucktisch hindurch bei auf dem
Werkstucktisch aufliegender Beschichtungsfolie in den
von der Werkstiickunterseite, der Folie und der Tischo-
berseite begrenzten Zwischenraum Stitzluft derart ein-
gedruckt wird, dass ein Einwdlben der Folie in diesem
Zwischenraum bis zum Erreichen der Reil3grenze ver-
hindert wird.

Darstellung der Erfindung

[0010] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Abstiitzen von Werkstlicken zu schaf-
fen, die geeignet ist, Werkstlicke verschiedenster Geo-
metrien zu unterstlitzen, ohne ein starkes Einbuchten
eines Beschichtungsmaterials beim Kaschieren auf
Pressen zuzulassen.

[0011] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung
zum Abstitzen von Werkstliicken mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 geldst.

[0012] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, ein
System anzuwenden, bei dem die Abstiitzung aus ei-
nem oder mehreren Stltzelementen erzeugt wird. Die
Stiitzelemente weisen Geometrien auf, aus denen wie-
derum Geometrien entsprechend den Konturen des
Werkstiicks zusammengesetzt werden kénnen. Diese
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Stitzelemente mussen dazu frei auf dem Pressentisch
verschiebbar und befestigbar sein. Dazu weist der Pres-
sentisch oder eine Ein- oder Auflage des Pressenti-
sches eine entsprechende Hafteinrichtung auf, die mit
einem am Stlitzelement vorgesehenen Haftstiick eine
wahrend des Pressvorgangs unverrtckbare Verbin-
dung eingeht. Somit kénnen die Stiitzelemente in belie-
bigen Positionen auf dem Tisch positioniert und fixiert
werden. Die freie Positionierung der Stiitzelemente,
ohne eine Bindung an Bohrungen oder vorgegebene
Orte von Auflagerungen im Pressentisch, ermdglicht es,
dass nahezu beliebige Werkstiuickgeometrien durch die
Stitzelemente unterstutzt werden kénnen. Dies ist nur
von den Geometrien der Stltzelemente abhéngig. So-
mit kann die AuRenkontur der Stiitzelemente derjenigen
des Werkstlicks individuell angepasst werden, ohne
dass fir jedes Werkstiick eine besondere Abstlitzung
gefertigt oder vorgesehen sein muss. Vielmehr kénnen
mit einigen Standardstutzelementen beliebige Geome-
trien erzeugt werden, die sich den Werkstiickkonturen
S0 anpassen, dass ein Einbuchten einer Beschichtung
als Oberflachenmaterial beim Pressvorgang verhindert
wird.

[0013] Vorteilhafte Ausfliihrungsformen sind durch die
Ubrigen Anspriiche gekennzeichnet.

[0014] So ist nach einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form die Auf- oder Einlage in den Pressentisch inte-
griert. Dies ermdglicht eine kompakte Bauweise des
Pressentisches, ohne dass zusatzliche Sicherungsein-
richtungen fir die Auf- oder Einlage nétig werden.
[0015] Vorteilhafter Weise weisen die Stltzelemente
runde, eckige oder ungleichmaflige Konturen auf.
Durch das Vorsehen einer Vielzahl von verschiedenar-
tigen Stutzelementen, wobei verschiedene Quader,
Quadrat oder Kreisformen ebenso wie ungleichmafige
Geometrien realisiert sein kdnnen, ist ein Anpassen der
Stltzunterlage an die Werkstiickkontur ohne Probleme
moglich. Insbesondere kdnnen die Geometrien der im-
mer detaillierter werdenden Konturen durch diese Viel-
zahlvon verschiedenartigen Stiitzelementen nachgebil-
det werden. Selbstverstandlich kdnnen die Stltzele-
mente auf den Pressentisch unterschiedlich ausgerich-
tet werden, so dass ein Stltzelement mit einer beispiel-
weise halbkreisformigen Kontur sowohl mit der geraden
Seite als auch mit der runden Seite nach Aulen zur
Nachbildung der Kontur des Werkstlicks eingesetzt
werden kann.

[0016] Vorteilhafter Weise haben die eingesetzten
Stltzelemente die gleiche Hohe. Somit ist eine beliebi-
ge Kombination der Stiitzelemente untereinander még-
lich, ohne auf deren Héhe achten zu missen. Verschie-
denartige H6hen kénnen jedoch alternativ dazu verwen-
det werden, um Werkstiicke mit einer nicht ebenen Un-
terseite abzustutzen.

[0017] Nach einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
werden die Stutzelemente auf der Auf- oder Einlage fiir
den Pressentisch mit einer Saugknopfeinrichtung befe-
stigt, die mit einer entsprechenden glatten Oberflache
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in Wechselwirkung tritt. Dabei kdnnen die Saugkndpfe
sowohl auf der Seite des Pressentischs als auch auf der
Seite der Stitzelemente vorgesehen sein. Entspre-
chend ist die glatte Oberflache am anderen der beiden
Elemente angebracht. Eine Saugverbindung ermdglicht
einrasches, zuverlassiges Befestigen der Stiitzelemen-
te an der Auf- oder Einlage fir den Pressentisch.
[0018] Alternativ dazu kann die Haftverbindung zwi-
schen den Stitzelementen und der Auf- oder Einlage
des Pressentischs durch Klettelemente in vorteilhafter
Weise realisiert sein.

[0019] Dabei weist entweder das Stiitzelement ein
Klettelement mit Schlingen auf und die Auf- oder Einla-
ge fiir den Pressentisch ein Gegenstiick mit Haken bzw.
Pins, so dass eine gewdhnliche Klettverbindung herge-
stellt werden kann. Die Anordnung des Schlingenstiicks
und des Haken- bzw. Pinstiicks kann auch anders sein,
so dass die Auf- oder Einlage fir den Pressentisch
durch das Schlingenstlick gebildet wird. Auch diese
Moglichkeit stellt eine zuverlassige, sichere Verbindung
sicher.

[0020] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform wird die Haftverbindung zwischen den Stut-
zelementen und der Auf- oder Einlage flir den Pressen-
tisch Uber Magneten und Stahlelemente hergestellt.
Wiederum kann der Magnet selbst sowohl in den Stiit-
zelementen als auch in der Auf- oder Einlage ange-
bracht sein. Ist der Magnet in den Stltzelementen vor-
gesehen, so wird er vorteilhafter Weise in der Nahe des
dem Pressentisch zugewendeten Endes der Stiitzele-
mente platziert. Entsprechend weist die Auf- oder Ein-
lage, bzw. im zweiten Fall das Stiitzelement, ein Stahl-
element auf, das mit dem Magneten eine Haftverbin-
dung herstellt.

[0021] Eine weitere vorteilhafte Alternative zum Her-
stellen der Haftverbindung ist durch das Vorsehen einer
glatten Flache einerseits und einer rutschhemmenden
Matte andererseits. Wiederum ist es unerheblich, ob die
rutschhemmende Matte am Stiitzelement oder der Auf-
lage bzw. Einlage flir den Pressentisch angebracht ist.
Entsprechend ist das andere Element als glatte Flache
zu gestalten. Sowohl die Alternative der Magnetverbin-
dung als auch der Weg Uber eine rutschhemmende Mat-
te stellen eine rasche, positionsgenaue und -haltende
Anbringung der Stltzelemente sicher.

[0022] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
die Gegeneinrichtung in oder auf der Auf- oder Einlage
fiir den Pressentisch matten- oder plattenférmig gestal-
tet und erstreckt sich im wesentlichen tGber den gesam-
ten Pressentisch. Aus konstruktiven Griinden kann es
alternativ dazu auch vorteilhaft sein, mehrere streifen-
férmige oder plattenférmige Elemente zusammenzu-
setzen und die Gegeneinrichtung dadurch zu bilden. In-
dem eine matten- bzw. plattenférmige Gegeneinrich-
tung sich im wesentlichen Gber den gesamten Pressen-
tisch erstreckt, ist es mdglich die gesamte Flache des
Pressentischs zur Positionierung der Stiitzelemente
auszunutzen. Dies erleichtert das Ausnitzen des ge-
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samten Pressentischs fiir das Positionieren mehrere
Werkstucke, die gleichzeitig kaschiert werden kdnnen.
Somit wird eine wirtschaftliche, rasche und damit ko-
stenguinstige Herstellung moglich.

[0023] Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform
weist die Gegeneinrichtung, insbesondere wenn sie in
Matten- oder Plattenform ist, Markierungen auf, die das
Positionieren der Stltzelemente erleichtern. Dadurch
ist eine rasche Orientierung auf dem Pressentisch még-
lich, wodurch wiederum die Positionierzeit fir die Stit-
zelemente verkurzt wird und damit der gesamte Herstel-
lungsvorgang beschleunigt wird.

[0024] Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform
sind das bzw. die Stitzelemente sich nach oben verjin-
gernd gestaltet. Dies kann whalweise Uber den gesam-
ten Umfang oder aber nur tiber Teile davon der Fall sein.
Diese kegelartige Gestaltung verhindert ein Haften der
Folie, mit der das Werkstlick kaschiert wird, an dem
Stitzelement, was wiederum einen wirtschaftlichen
Fertigungsvorgang unterstitzt. Andererseits sind die
Anschlussflachen an weitere Stiitzelemente bevorzug-
ter Weise nicht kegelférmig, so dass die Stiitzelemente
sich gut, ohne Zwischenraum aneinander anschlieRen.
[0025] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform
weist die Vorrichtung ferner eine automatische Positio-
niereinrichtung zum Positionieren des oder der Stitze-
lemente auf. Dies bedeutet, dass bei einem Bestik-
kungsvorgang des Pressentischs die Stiitzelemente au-
tomatisch auf den Tisch gesetzt werden.

[0026] Dadurch kann wiederum bei einer geeigneten
Steuerung die Flache des Pressentischs optimal aus-
genitzt werden, um mdéglichst viele Werkstticke gleich-
zeitig zu kaschieren.

[0027] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
weiter eine optische Verifiziervorrichtung vorgesehen,
die nach dem Positionieren des oder der Stiitzelemente
die Position der Stiitzelemente mit einem vorgegebe-
nen Muster vergleicht. Dadurch kann ein fehlerhaftes
Positionieren der Stiitzelemente nahezu ausgeschlos-
sen werden.

[0028] Bevorzugter Weise sind die Stiitzelemente an
ihren seitlichen Flachen mit einem Material versehen,
das der Haftung der Kaschierfolie entgegenwirkt. Da-
durch wird zuséatzlich ein Einbuchten bis hin zum Stut-
zelement verhindert. Dies wiederum dient dazu, ein Rei-
Ren der Kaschierfolie bzw. des Kaschiermaterials wei-
tegehend auszuschlief3en.

[0029] Bevorzugter Weise weisen die Stltzelemente
an der dem Werkstlick zugewandten Seite eine Einrich-
tung zur rutschfesten Befestigung des Werkstlicks auf
den Stltzelementen auf. Diese rutschhemmende Ein-
richtung kann wiederum Gber Saugkndpfe, rutschhem-
mende Folien oder ahnliches realisiert werden. Damit
wird vermieden, dass sich die Position des Werkstlicks
auf den Stltzelementen verschiebt und in einem Be-
reich unter Umsténden ein zu groRer Uberstehender
Rand des Werkstlicks Uber das Stitzelement auftritt,
der zu einem Einbuchten und damit ein ReilRen des Ka-
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schiermaterials fiihren wirde.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0030] Nachfolgend wird die Erfindung rein beispiel-
haft anhand der beigefligten Figuren beschrieben, in
denen:

Fig. 1 eine Schnittansicht durch eine erfindungsge-
mafe Vorrichtung mit aufgelegtem Werkstiick und
Kaschiermaterial ist;

Fig. 2 eine Seitenansicht eines Stltzelements in ei-
ner ersten Ausflihrungsform zeigt;

Fig. 3 eine Draufsicht auf ein Stitzelement zeigt;

Fig. 4 eine Draufsicht auf ein weiteres Stiitzelement
zeigt;

Fig. 5 eine Seitenansicht eines weiteren Stitzele-
ments zeigt;

Fig. 6 eine Draufsicht auf das Stiitzelement aus Fig.
5 zeigt;

Fig. 7 eine Seitenansicht eines Stitzelements mit
umlaufender kegelférmiger Zuspitzung zeigt;

Fig. 8 eine Draufsicht auf ein Stiitzelement mit ke-
gelférmiger Zuspitzung zeigt;

Fig. 9 eine Draufsicht auf eine weitere Ausfiihrungs-
form eines Stiitzelements mit kegelférmiger Abstut-
zung zeigt;

Fig. 10 eine Schnittansicht eines Stiitzelements mit
Kletteinrichtung als Haftelement zeigt;

Fig. 11 eine Schnittansicht eines Stitzelements mit
Magnet als Hafteinrichtung zeigt;

Fig. 12 eine Ein- bzw. Auflage eines Pressentischs
zeigt, die als Stahlplatte mit Perforation ausgefihrt
ist;

Fig. 13 eine Ein- bzw. Auflage eines Pressentischs
zeigt, die als Klettelement ausgeflihrt ist; und

Fig. 14 eine Anordnung von verschiedenen Stitze-
lementen in der Draufsicht zur Abstiitzung eines

Werkstucks zeigt.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0031] In Figur 1 ist eine Vorrichtung zum Abstutzen
von Werkstlicken 10 gemafR der vorliegenden Erfindung
dargestellt. Dabei ist eine Kaschierfolie 12 bereits tUber
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ein Werkstlick 14 kaschiert. Anstatt einer Kaschierfolie
12 kann selbstverstandlich auch ein Furnier oder ahnli-
ches verwendet werden.

[0032] Wie aus Figur 1 zu erkennen ist, ruht das
Werkstlick 14 auf einem Stiitzelement 20. Das Stiitze-
lement 20 ist wiederum auf einer Auflage bzw. Einlage
30 eines Pressentischs (nicht dargestellt) liegend. Die
Auflage bzw. Einlage 30 ist mit Kanalen 32 versehen,
die zum Absaugen von Luft dienen und damit eine Ka-
schierfolie 12 bzw. ein anderes Kaschiermaterial ansau-
gen. Die Auf- bzw. Einlage 30 fiir den Pressentisch ist
somit pords gestaltet.

[0033] Figur 2 zeigt eine Seitenansicht eines zylindri-
schen Stutzelements 20. Figuren 3 und 4 zeigen mdg-
liche Draufsichten auf dasselbe Stitzelement 20. Wie
zu erkennen ist, kann das Stutzelement 20 in der Drauf-
sicht runde, rechteckige oder quadratische Konturen
aufweisen. Andere Ausfiihrungsformen, wie ovale, un-
gleichmaRige oder polygonzugartige Konturen sind
ebenfalls denkbar.

[0034] Eine Alternative zu den in Figuren 2 bis 4 dar-
gestellten Ausfiihrungsformen des Stltzelements 20 ist
in Figur 5 in der Seitenansicht und Figur 6 in der Drauf-
sicht gezeigt. Das Stlitzelement 20 weist dabei eben-
falls eine zylindrische Form auf, wobei die obere Kontur
durch ein Sechseck, das auch unregelmafig gestaltet
sein kann, gebildet ist.

[0035] In Figuren 7 bis 9 sind weitere Stltzelemente
20 dargestellt. Im Gegensatz zu den in Figuren 2 bis 6
gezeigten Stltzelementen sind diese nicht zylindrisch,
sondern kegelstumpfférmig. Sie verjlingen sich also
nach oben. Im dargestellten Fall ist die Verjingung um-
laufend um das ganze Stitzelement. In der Draufsicht
sind, wie in Figuren 8 und 9 dargestelltist, ebenfalls run-
de oder rechteckige bzw. quadratische Formen mdéglich.
Alternative, nicht dargestellte Formen, wie eine vollstan-
dig freie Formgebung, ovale Formen oder ahnliches
sind ebenfalls denkbar. Die Kegelstumpfform hilft, den
Raum zwischen dem Werkstiick 14, dem Stitzelement
20, dem Pressentisch 30 sowie der Kaschierfolie 12 vor
dem Kaschieren moglichst gering zu gestalten, so dass
ein UbermaRiges Dehnen der Kaschierfolie verhindert
wird. Dies vermindert die Gefahr der Rissbildung der
Kaschierfolie bzw. anderen Kaschiermaterials.

[0036] Figuren 10 und 11 zeigen ein kegelstumpffor-
miges Stltzelement 20 in einer Schnittansicht. In Figur
10 ist dabei die Unterseite des kegelstumpfformigen
Stltzelements 20 mit einem Klettstreifen 22 versehen
ist. Der Klettstreifen 22 kann beim Aufsetzen des Stiit-
zelements 20 auf eine entsprechende Auf- bzw. Einlage
des Pressentischs, wie sie in Figur 13 dargestellt ist, mit
dieser in Wechselwirkung treten.

[0037] Figur 11 zeigt eine alternative Ausfiihrungs-
form des kegelformigen Stltzelements 20. Im in Figur
11 dargestellten Fall ist ein Magnet 24 in den unteren
Bereich des kegelférmigen Stitzelements 20 einge-
setzt. In diesem Fall ist die plattenférmige Auf- und Ein-
lage des Pressentischs eine Stahlplatte mit Durch-
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gangsbohrungen, wie sie in Figur 12 dargestellt ist.
[0038] Die in Figuren 12 und 13 dargestellten Auf-
bzw. Einlagen fir den Pressentisch (nicht dargestellt)
sind pords gestaltet. In Figur 13 ist das durch Durch-
gangsbohrungen 32 in der Stahlplatte verwirklicht. Im
Falle einer Klettmatte aus Figur 13 sind feine Durchgan-
ge meist ohne zusétzliche Vorkehrungen bereits in der
Klettmatte vorhanden.

[0039] Die in Figuren 12 und 13 dargestellten Auf-
bzw. Einlagen fir den Pressentisch 30 erstrecken sich
vorzugsweise Uber die gesamte Flache des Pressen-
tischs. Dadurch kann ein Ausnitzen der gesamten Fla-
che des Pressentischs zum Anordnen von Stitzele-
menten 20 verwendet werden.

[0040] In Figur 14 ist eine Anordnung mehrere Stutz-
elemente 20 dargestellt. Wie aus der Draufsicht, die in
Figur 14 gezeigt ist, zu erkennen ist, wird eine quader-
férmige Kontur mit einer abgerundeten Ecke durch bei-
spielsweise finf Stiitzelemente 20 erzeugt. Die Kontur
wird dabei so angeordnet, dass die AuRenkonturen der
Stitzelemente der Kontur des Werksticks 14 ent-
spricht, wobei das Werkstlick 14, wie am besten aus Fi-
gur 1 ersichtlich ist, leicht Gber den durch die Stitzele-
mente gebildeten Konturrand hinausragt. Es ist auch zu
erkennen, dass nicht das gesamte Werkstlick sondern
vornehmlich dessen Rand unterstitzt sein muss.
[0041] Nachfolgend wird das Anordnen der Stiitzele-
mente auf dem Pressentisch und der nachfolgende Ka-
schiervorgang kurz beschrieben.

[0042] Zunachst werden eine bestimmte Anzahl von
Stlitzelementen ausgewahlt, die eine Kontur eines
Werkstlicks méglichst gut wiedergeben kénnen. Dies
kann z.B. mit Hilfe elektronischer Datenverarbeitung ge-
schehen. Dabei kénnen verschieden geformte Stitze-
lemente gleichzeitig ausgewahlt werden, um die Werk-
stlickkontur nachzubilden, wie dies beispielweise in Fi-
gur 14 dargestellt ist. In der in Figur 14 dargestellten
Konfiguration sind 5 Stiitzelemente verwendet, um eine
rechteckige Kontur mit einer abgerundeten Ecke zu bil-
den. Insbesondere sind dies 4 rechteckige Stutzele-
mente sowie ein in der Draufsicht viertelkreisformiges
Stlitzelement. Diese Stlitzelemente werden anschlie-
Rend Uber die Hafteinrichtung 22, 24 auf einer Auf- oder
Einlage, die im wesentlichen eben ist, auf den Pressen-
tisch 30 angeordnet und fixiert. In dem in Figur 14 dar-
gestellten Beispiel sind, im Fall dass die Unterseite ei-
nes Werkstlicks 14 eine im wesentlichen ebene Flache
ist, die Stutzelemente 20 vorzugsweise alle gleich hoch,
so dass das Werkstlick 14 eben auf den Stiitzelementen
aufliegt. Wird ein Werkstiick 14 ausgewahlt, das eine
abgestufte Unterseite aufweist, so kénnen auch ver-
schieden hohe Stitzelemente 20 verwendet werden.
[0043] Die Anordnung der Stitzelemente 20 auf der
Auf- oder Einlage des Pressentischs 30 kann Uber eine
automatische Positioniervorrichtung erfolgen, die mit-
tels einer geeigneten programmierbaren Steuerung ei-
ne optimale Anordnung der Stiitzelemente auswahlt, so
dass moglichst die gesamte Flache des Pressentischs
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zum Kaschieren ausgenutzt wird. Alternativ dazu kann
die Anordnung der Stutzelemente 20 auch manuell er-
folgen. In diesem Fall ist es vorteilhaft, wenn auf der
matten- bzw. plattenférmigen Auf- bzw. Einlage des
Pressentischs Markierungen vorgesehen sind, die die
Anordnung der Stltzelemente erleichtern. Nach dem
Anordnen der Stltzelemente auf der Auf- bzw. Einlage
30 kann eine optische Verifiziervorrichtung dazu ver-
wendet werden, die Position der Stiitzelemente zu Gber-
prifen und ggf. Abweichungen zur einem vorher ermit-
telten optimalen Anordnung feststellen. Diese werden
dann anschlieBend korrigiert. Anschlieend werden die
Werkstlicke 14 auf die Stltzelemente 20 aufgelegt. Da-
bei werden die Werkstlicke 14 so aufgelegt, dass sie an
den auReren Randern der Stltzelemente 20 jeweils et-
was Uber die Stitzelemente 20 vorstehen. Dadurch
kann eine Kaschierfolie 12 sich um das Werkstiick 14
herum legen und auch an dessen Unterseite befestigt
werden.

[0044] AnschlieRend wird der Pressentisch, der mei-
stens verfahrbar gestaltet ist, in die eigentliche Presse
eingeschoben. Die Presse wird geschlossen und das
Oberflachenmaterial wird verhaltnismaRig locker Gber
die auf die Stiitzelemente 20 aufgelegten Werkstlicke
14 und den Pressentisch gelegt. Anschlieend wird die
Presse geschlossen und, beispielweise im Falle einer
Membranpresse, die Folie ggf. mittels der Membran vor-
gewarmt. Danach findet der eigentliche Pressenvor-
gang statt. Mit und/oder ohne Membran wird ein Unter-
druck zwischen Oberflachenmaterial und Pressentisch
mit Hilfe der porésen Offnungen des Pressentischs und/
oder der Offnungen in dessen Auf- bzw. Einlage er-
zeugt, indem die Luft zwischen Pressentisch und Ober-
flachenmaterial abgesaugt wird. Der dadurch entste-
hende Unterdruck zieht die Kaschierfolie bzw. das Fur-
nier an Werkstlick und die Auf- bzw. Einlage an. Da-
durch, dass jeweils nur ein verhaltnismafRig geringer
Uberstehender Rand zwischen Werkstiick und Stitze-
lement vorgesehen ist, der um den gesamten Umfang
umlaufend klein ist, wird ein Ausbuchten nach Innen der
Kaschierfolie 12 wahrend des Pressvorgangs weitge-
hend verhindert. Dieses Ausbuchten kann anderenfalls
zu einem Einreiflen der Kaschierfolie 12 bzw. des Fur-
niers flhren. Dies bedeutet ein fehlerhaftes Werkstlick
und somit Ausschuss.

[0045] Der wesentliche Aspekt der Erfindung liegt
darin, dass Stiitzelemente auf einer Auf- bzw. Einlage
des Pressentischs frei verschiebbar sind und in beliebi-
gen Positionen mittels einer Haftverbindung, die durch
ein Haftelement an den Stiutzelementen und am Pres-
sentisch jeweils erzeugt wird, auf dem Pressentisch
bzw. dessen Auflage fixierbar sind. Dadurch entféllt das
spezielle Anfertigen von bestimmten Unterlagen fiir be-
stimmte Werkstucke und andererseits besteht dennoch
keine Gefahr, dass die Kaschierfolie aufgrund von ho-
hen Einbuchtungen beim Pressenvorgang einreif3t.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (10) zum Abstitzen von Werkstlicken
(14) auf Tischen von Pressen zum Kaschieren der
Werkstlicken (14), umfassend:

- eine pordse, an ihrer Oberseite im wesentli-
chen ebene Auf- oder Einlage (30) fir den
Pressentisch; und

- mindestens ein auf der Auf- oder Einlage (30)
frei verschiebbares, mit einer Auflageflache fur
das Werkstlick versehenes Stltzelement (20);

wobei das Stiitzelement (20) eine Adhasionsein-
richtung (22, 24) umfasst, die mit einer entspre-
chenden Gegeneinrichtung (30) in oder an der Auf-
lage flr den Pressentisch eine Haftverbindung ein-
geht.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Auf- oder Einlage (30) in
den Pressentisch integriert ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
mindestens eine Stitzelement (20) eine runde, ek-
kige oder ungleichmafige Kontur hat.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass meh-
rere Stitzelemente (20) vorgesehen sind, die die
gleiche Hohe haben.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ent-
weder die Adhasions- oder die Gegeneinrichtung
(30) mindestens einen Saugnapf und die andere
der Einrichtungen eine glatte Oberflache umfasst.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Adhasions-
(22) und die Gegeneinrichtung (30) jeweils Klettele-
mente sind, die aneinander haften.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass entweder die
Adhasions-(24) oder die Gegeneinrichtung (30) ei-
nen Magneten umfasst und die andere der Einrich-
tungen ein Stahlelement umfasst.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass entweder die
Adhasions- oder die Gegeneinrichtung eine glatte
Flache ist und die andere der Einrichtungen eine
rutschhemmende Matte umfasst.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
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Gegeneinrichtung matten- oder plattenférmig ist
und sich im wesentlichen Uiber den gesamten Pres-
sentisch erstreckt.

Vorrichtung (10) nach einem Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass auf der Matte oder Platte
Markierungen angebracht sind, die das Positionie-
ren der Stutzelemente (20) erleichtern.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
mindestens eine Stiitzelement (20) sich nach oben
verjingend ausgebildet ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, weiter eine automatische Positionier-
einrichtung zum Positionieren des mindestens ei-
nen Stiitzelement (20).

Vorrichtung (10) nach Anspruch 12, weiter umfas-
send eine optische Verifiziervorrichtung, die nach
dem Positionieren des mindestens einen Stiitzele-
ments (20) die Position der Stlitzelemente mit ei-
nem vorgegebenen Muster vergleicht.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
mindestens eine Stiitzelement (20) an seinen seit-
lichen Flachen mit einem Material versehen ist, das
der Haftung einer Kaschierfolie (12) entgegenwirkt.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
mindestens eine Stitzelement (20) an seiner dem
Werkstlick zugewandten Seite mit einer Einrichtung
zur rutschfesten Befestigung des Werkstiicks (14)
versehen ist.
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