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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Beschicken einer Plattenpresse

(57)  Verfahren und Vorrichtung zum Beschicken ei-
ner Plattenpresse (3) mit einem Werkstiickpaket (4),
wobei die Position des Werkstilickpaketes (4) vor dem
Pressen erfasst und mit einer Referenzposition vergli-
chen wird und danach zur Korrektur eventueller Positi-
onsabweichungen die gewlinschte positionsmaRige

Zuordnung zwischen dem Werksttickpaket (4) und der
Presse (3) hergestellt wird. Zu diesem Zweck wird die
Position des Werkstlickpaketes (4) nach dem Einfahren
in die Presse (3) erfasst und korrigiert und als Referenz-
position wird eine reale Referenzmarke (7a,7b) an der
Presse (3), insbesondere an deren Prageblech (7) ver-
wendet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Beschicken einer Plattenpresse mit ei-
nem Werkstlickpaket, das aus mehreren tUbereinander
gestapelten Lagen, insbesondere zur Erzeugung au-
Renseitig beschichteter Spanplatten, besteht, wobei die
Position des Werkstiickpaketes vor dem Pressen er-
fasst und mit einer Referenzposition verglichen wird und
danach zur Korrektur eventueller Positionsabweichun-
gen die gewlinschte positionsmaRige Zuordnung zwi-
schen dem Werkstiickpaket und der Presse hergestellt
wird und wobei das Werkstlickpaket von einer Beschick-
vorrichtung in die Presse eingefahren wird.

[0002] Bei dem genannten Werkstlickpaket handelt
es sich im allgemeinen um Span-, Sperrholz-, MDF-,
HDF- oder Faserplatten, die an ihrer Oberseite und/oder
an ihrer Unterseite mit Vergltungsplatten (Folien, Pa-
pieren oder Furnieren) beschichtet werden sollen. Hier-
fur werden beheizte Plattenpressen verwendet. Eine
derartige Plattenpresse ist in der DE 196 47 480 be-
schrieben. Dabei ist die Beschickvorrichtung an ihren
beiden Langsseiten mit mehreren Férderbandern aus-
gerUstet, auf die das Werkstiickpaket aufgelegt wird und
die so gesteuert werden, dass sie unter dem Werkstuick-
paket herausgefahren werden kénnen, ohne dass das
Werkstlckpaket dabei seine Lage andert. Die einander
gegeniiber angeordneten Férderbander werden zeitlich
nacheinander nach aufien gefahren, so dass das Werk-
stlickpaket nicht vollflachig auf die Presse abgeworfen
wird, sondern zuerst mit der einen Kante und danach
mit der anderen Kante. Dadurch werden luftpolsterahn-
liche Effekte vermieden, die ein Verschwimmen des
Werkstlickpaketes auf der Presse verursachen und kei-
ne exakte Positionierung zulassen.

[0003] Injlngster Zeit kommen Platten auf den Markt,
deren oberseitige Dekorlage nach dem Verpressen eine
dreidimensionale Pragestruktur aufweist. Solche Plat-
ten werden dadurch hergestellt, dass die Pragestruktur
von einem an der oberen Pressplatte ortsfest gehalte-
nen Prageblech auf die genannte Dekorlage Uibertragen
wird. Haufig besteht dabei das Bediirfnis, dass Farbde-
kore der Decklage mit der Pragestruktur in genau pas-
sender Zuordnung zueinander stehen mussen, um die
gewtinschten optischen Effekte zu gewahrleisten. Die
hierfir notwendige Versatztoleranz zwischen Werk-
stlickpaket und Presse lasst sich mit den herkdmmli-
chen Beschicksystemen nicht mehr mit ausreichender
Sicherheit erfillen.

[0004] Es ist daher bereits vorgeschlagen worden,
das Werkstlickpaket vor dem Einfahren in die Presse in
eine genau definierte Sollposition zu verschieben. Dafiir
ist die Beschickvorrichtung mitin der Plattenebene, also
in X- und Y- Richtung verstellbaren Trageelementen
versehen, und die Position des Presspaketes wird Uber
ein Kamerasystem erfasst und mit einem Referenzbild
verglichen. Eine eventuelle Lageabweichung wird in ei-
nem Steuerrechner ermittelt, worauf die Trageelemente
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die Position des Werkstlickpaketes korrigieren und das
Paket sodann in die Ablegeposition in der Presse ver-
fahren wird. In der Ablegeposition wird das Werkstuck-
paket dann auf herkdmmliche Art auf die untere Press-
platte abgelegt.

[0005] Hiervon ausgehend besteht die Aufgabe der
vorliegenden Erfindung darin, die Positionsgenauigkeit
des Werkstlickpaketes in der Presse weiter zu verbes-
sern, so dass eine Zuordnungstoleranz zwischen Werk-
stiickpaket und Prageblech von weniger als 0,5 mm ga-
rantiert werden kann. Dartber hinaus soll sich die Erfin-
dung durch rationelle Arbeitsweise, glnstige Taktzeiten
und niedrigen Kostenaufwand auszeichnen.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch geldst, dass die Positionierung des Werkstlickpa-
ketes erst nach seinem Einfahren in die Presse erfasst
und korrigiert wird und dass als Referenzposition eine
reale Referenzmarke an der Presse verwendet wird.
[0007] Die Positionserfassung und -korrektur erfolgt
also spater als bisher, namlich erst innerhalb der Pres-
se, so dass Ungenauigkeiten des vorherigen Transport-
weges zu keiner Verfalschung mehr fihren kénnen. Ein
weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass die
Positionskontrolle nicht mehr mit einer virtuellen Refe-
renzposition des oberen Pragebleches korrigiert wird,
sondern dass durch die Verlagerung dieses Vorganges
in die Presse hinein reale Referenzmarken an der Pres-
se, insbesondere am Prageblech, herangezogen wer-
den kénnen. Letzteres erhéht die Ablagegenauigkeit er-
heblich, weil das Prageblech durch die Erwarmung in
der Presse eine thermische Ausdehnung erfahrt, die bei
der bisherigen Korrelierung mit einer virtuellen Refe-
renzposition zu Fehlern flhrte.

[0008] Eine zweckmaRige Weiterbildung der Erfin-
dung besteht darin, die Position des Werkstlckpaketes
erst nach seiner Ubergabe und Ablage auf die Presse
zu erfassen und korrigieren. Dadurch werden alle Be-
wegungs- und Lagetoleranzen bei der Ubergabe des
Werkstlickpaketes von der Beschickvorrichtung auf die
Presse eliminiert.

[0009] Die anschlieRende Korrektur eventueller Posi-
tionsabweichungen des Werkstiickpaketes wird erfin-
dungsgemal in der Weise durchgefiihrt, dass entweder
das Werkstlickpaket auf dem unteren Pressblech oder
das untere Pressblech mitsamt seinem Werkstiickpaket
in die Sollposition verschoben wird. Alternativ oder zu-
satzlich hierzu besteht erfindungsgemaf aber auch die
Maoglichkeit, die Positionskorrektur am oberen Prage-
blech durchzufiihren.

[0010] Damit die Positionserfassung und die richtige
Zuordnung zwischen Werkstlickpaket und Préageblech
die Taktzeit nicht verlangert, kann die Presse wahrend
der Erfassung und Korrektur der Positionsabweichun-
gen bereits mit dem Zusammenfahren beginnen.
[0011] Zur Durchfihrung des erfindungsgemaRen
Verfahrens empfiehlt es sich, dass die Positionserfas-
sung des Werkstlickpaketes und der Referenzposition
auf optischem Weg erfolgt, insbesondere mittels einer
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Digitalkamera. Dabei wird jeweils auf Referenzmarken
zurlickgegriffen, die einerseits am Werkstlickpaket, an-
dererseits an der Presse, insbesondere an deren Pra-
geblech angebracht sind. Diese Referenzmarken be-
stehen entweder aus zwei voneinander distanzierten
Marken oder aus einer grof3flachigen Marke, um eine
zuverlassige Positionserfassung sowohl in X- wie auch
in Y- Richtung zu gewahrleisten. Vorzugsweise sind die-
se Referenzmarken in den Randbereichen des Werk-
stlickpaketes bzw. des Pragebleches angeordnet.
[0012] Wenn die Positionskorrekturam Werkstlickpa-
ket oder an dem darunter befindlichen Pressblech er-
folgt, so ist die Presse vorzugsweise mit mehreren ho-
rizontal gegebenenfalls auch quer zueinander wirken-
den Schiebern ausgerustet, die aufgrund der in einem
Steuerrechner ermittelten Lageabweichung aktiviert
werden.

[0013] Soll die Korrektur stattdessen oder zusatzlich
durch Verschiebung des oberen Pragebleches erfolgen,
so empfiehlt es sich, dass das Prageblech an seinen
Réandern in Trageelementen gehalten wird, die ihrer-
seits horizontal verstellbar sind und von dem genannten
Steuerrechner aktiviert werden.

[0014] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung ei-
nes Ausfiihrungsbeispieles und aus der Zeichnung; da-
bei zeigt
Figur 1 eine erfindungsgemafie Plattenpresse mit ih-
rer Beschickvorrichtung in einer Ansicht von
oben, wobei die obere Pressenhalfte abge-
schnitten ist;

eine Seitenansicht des Pressspaltes entge-
gen der Beschickungsrichtung, wobei die Po-
sitionskorrektur direkt am Werkstlckpaket
erfolgt;

die gleiche Ansicht wie Figur 2, wobei die Po-
sitionskorrektur am unteren Pressblech er-
folgt;

die gleiche Ansicht wie Figur 2 wobei die Po-
sitionskorrektur am oberen Pressblech er-
folgt.

Figur 2

Figur 3

Figur 4

[0015] In Figur 1 erkennt man eine rahmenférmige
Beschickvorrichtung 1, die auf Fahrschienen 2 von einer
nicht gezeigten Beschickposition in die in der Zeichnung
dargestellte Ubergabeposition innerhalb einer Platten-
presse 3 verfahrbar ist. Von der Plattenpresse 3 ist in
Figur 1 nur der untere Bereich dargestellt, ndmlich meh-
rere nebeneinander angeordnete, vertikale Pressen-
rahmen 3a, die untere Pressplatte 3b mit ihrem
Pressblech 3b'und die halb abgeschnittene obere Pres-
splatte 3c. Zwischen den beiden Pressplatten 3b und 3¢
befindet sich das Werkstlickpaket 4, das an seinem in
Einfahrtrichtung linken Langsrand, in Figur 1 also oben,
von zwei an der Beschickvorrichtung 1 angeordneten
verfahrbaren Greifern 5 gehalten wird und au3erdem an
beiden Langsrandern auf Transportstitzen 6 liegt, die
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ebenfalls verfahrbar an der Beschickvorrichtung gela-
gert sind. Die Transportstiitze 6 am rechten Langsrand,
in Figur 1 also unten, ist nur wegen der deutlicheren Dar-
stellung nach auf3en in die nicht tragende Passivpositi-
on verfahren. Normalerweise befindet sie sich ebenfalls
unter dem Werkstiickpaket, bis das Ablegen auf das un-
tere Pressblech 3b' beginnt. Diese Transportstutzen
kénnen den an sich bekannten Aufbau aufweisen, wie
etwa in der DE 196 47 480 beschrieben.

[0016] Die Auflagerung des Werkstiickpaketes 4 in
der Beschickvorrichtung 1 wird durch die Seitenansicht
gemal Figur 2 verdeutlicht. Man sieht dort, wie das auf-
grund seiner Flexibilitdt durchhdngende Werkstlckpa-
ket 4 einerseits von den Greifern 5, andererseits von
den Transportstitzen 6 gehalten wird. In diesem Zu-
stand fahrt die Beschickvorrichtung 1 mit dem Werk-
stiickpaket 4 in den Pressspalt zwischen unterer und
oberer Pressplatte 3b bzw. 3c hinein, wobei je nach
Werkstuckbreite auch unter dem rechten Werkstuck-
rand eine Transportstutze angeordnet sein kann.
[0017] An der Unterseite der oberen Pressplatte 3c
ist ein Prageblech 7 montiert. Relativ zu diesem Prage-
blech 7 soll das Werkstilickpaket 4 in eine mdglichst ge-
naue Zuordnung gebracht werden. Dazu dienen nicht
nur die in X- und Y- Richtung horizontal verfahrbaren
Greifer 5 und Transportstiitzen 6, sondern die nachfol-
gend beschriebene erfindungsgeméafe Positionserfas-
sung und Korrektur innerhalb des Pressspaltes.
[0018] Wie Figur 2 in Verbindung mit Figur 1 zeigt,
sind in der oberen Lage des Werkstlickpaktes 4 mehre-
re voneinander distanzierte Passmarken 4a und 4b an-
gebracht, die optisch exakt erfasst werden kénnen. Die
Koordinaten dieser Passmarken werden von einer
Messvorrichtung insbesondere einer digitalen Kamera
8, erfasst und einem Steuerrechner 9 zugefiihrt.
[0019] Ebenso sind an dem Prageblech 7 voneinan-
der distanzierte Passmarken 7a und 7b angeordnet, de-
ren Koordinaten von einer weiteren Digitalkamera 10 er-
fasst und als Messsignal an den bereits genannten
Steuerrechner 9 weitergegeben werden. Es ist auch
moglich die Pressmarken 4a, 4b und 7a, 7b von einer
einzigen Messvorrichtung, insbesondere Kamera, er-
fassen zu lassen, indem diese verfahrbar gelagert ist.
[0020] Der Steuerrechner vergleicht nun die Gbermit-
telten Koordinaten im Hinblick auf ihre gewtinschte Zu-
ordnung, im Regelfall auf ein definiertes Versatzmafl}
und aktiviert gegebenenfalls die Greifer 5 und die Trans-
portstiitzen 6 in dem Malf3, dass die gewilinschte Zuord-
nung zwischen Werkstickpaket 4 und Prageblech 7
hergestellt wird. Danach fahren die Transportstltzen 6
in an sich bekannter Weise aus dem Pressspalt heraus
und die Greifer 5 werden abgesenkt, bis das Werksttick-
paket flachig auf der unteren Pressplatte 3b bzw. ihrem
Pressblech 3b' aufliegt. Gegebenenfalls kann die Posi-
tion der Greifer 5 wahrend ihrer Absenkbewegung noch
verandert werden, damit die gewinschte Zuordnung
zwischen Werkstlickpaket und Prageblech gewahrt
bleibt.
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[0021] AnschlieRend werden die Klammern 5 ge6ff-
net und gegebenenfalls noch aus dem Pressspalt her-
ausgefahren, so dass die Presse schlielen kann.
[0022] Durch die erfindungsgemafle Lagekorrektur
innerhalb der Presse und durch die Verwendung keiner
virtuellen Referenzmarke, sondern einer realen Refe-
renzmarke am Prageblech ist eine wesentlich genauere
Zuordnung zwischen Prageblech und Werkstlickpaket
als bisher gewahrleistet.

[0023] Eine alternative Bauform ist in Figur 3 darge-
stellt. Dabei sind einander entsprechende Teile mit den
gleichen Bezugszeichen wie in Figur 1 und 2 versehen.
Wesentlich ist hier, dass die Lagekorrektur nicht vor
oder wahrend der Ablage des Werkstlickpaketes auf die
untere Pressplatte 3b erfolgt, sondern erst danach. Da-
zu sind an der unteren Pressplatte zumindest zwei
Schieber 11 montiert - einer davon ist in Figur 3 sichtbar
- die das ganz oder nur teilweise abgelegte Werkstlck-
pakte 4 in X- und Y- Richtung horizontal verschieben
kénnen. Die Positionserfassung des Werkstlickpaktes
an deren Passmarken 4a, 4b und der Referenzposition
am oberen Prageblech an deren Referenzmarken 7a,
7b und die Ansteuerung der Schieber 11 erfolgt dabei
nach dem gleichen Funktionsschema wie in Figur 2.
[0024] Die Bauform gemaf Figur 3 hat den Vorteil,
dass die Lagekorrektur des Werkstlickpaketes 4 erst
nach dem Ablegen erfolgt, so dass der Ablegevorgang
selbst schneller und ohne Riicksicht auf etwaige Lage-
anderungen des Werkstlickpaketes durchgefihrt wer-
den kann.

[0025] Eine besonders zweckmaRige Ausflihrungs-
variante besteht darin, nicht das Werkstlickpaket 4 fir
sich allein in der Lage zu korrigieren, sondern die untere
Pressplatte 3b oder vorzugsweise das auf ihr liegende
Pressblech 3b' mitsamt dem darauf abgelagerten Werk-
stliickpaket.

[0026] SchlieRlich kann die Erfindung auch in der
Form realisiert werden, dass anstelle oder zusatzlich
zum Werkstuickpaket 4 das obere Prageblech 7 in seiner
Position korrigiert wird.

[0027] Eine entsprechende Ausfiihrungsform istin Fi-
gur 4 dargestellt. Dabei sind die einander entsprechen-
den Teile wieder mit den gleichen Bezugszeichen wie
in den vorherigen Figuren versehen. Der Anschluss der
beiden Kameras 8 und 10 an den Steuerrechner 9 ist
der Einfachheit halber weggelassen worden.

[0028] Wesentlich ist hier, dass das Prageblech 7
Uber eine verstellbare Aufhangung an der oberen Pres-
splatte 3c aufgehdngt ist und dass zumindest zwei
Schieber 12 das Prageblech 7 horizontal verschieben
kdnnen, bis es seine gewlinschte Relativposition zum
Werkstlickpaket 4 erreicht hat.

[0029] Meististdas Prageblech 7 in einem nicht ndher
dargestellten Spannrahmen aufgehangt, so dass die
Schieber 12 an diesem Spannrahmen angreifen.
[0030] Zwischen dem Prageblech 7 und der oberen
Pressplatte kann ebenso wie zwischen der unteren
Pressplatte 3b und dem unteren Pressblech 3b' ein
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Presskissen angeordnet sein. Ebenso liegt es im Rah-
men der Erfindung, das Prageblech 7 nicht an der obe-
ren Pressplatte, sondern statt dessen auf der unteren
Pressplatte anzuordnen - sei es starr oder horizontal
verstellbar. Diese und andere Abwandlungen der nur
schematisch dargestellten Ausflihrungsformen sind
mdglich, ohne den Rahmen der vorliegenden Anmel-
dung zu verlassen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschicken einer Plattenpresse (3)
mit einem Werkstlickpaket (4), das aus mehreren
Ubereinander gestapelten Lagen, insbesondere zur
Erzeugung aulRenseitig beschichteter Spanplatten,
besteht, wobei die Position des Werkstlickpaketes
(4) vor dem Pressen erfasst und mit einer Referenz-
position verglichen wird und danach zur Korrektur
eventueller Positionsabweichungen die gewlinsch-
te positionsmaRige Zuordnung zwischen dem
Werkstuckpaket (4) und der Presse (3) hergestellt
wird und wobei das Werkstiickpaket (4) von einer
Beschickvorrichtung (1) in die Presse (3) eingefah-
ren wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Position des Werkstlickpaketes (4) erst
nach seinem Einfahren in die Presse (3) erfasst und
korrigiert wird und dass als Referenzposition eine
reale Referenzmarke (7a, 7b) an der Presse (3),
insbesondere an deren Prageblech (7) verwendet
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Position des Werkstlickpaketes (4) erst
nach seiner Ubergabe und Ablage auf die Presse
erfasst und korrigiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Korrektur der Positionsabweichungen das
Werkstlickpaket (4) auf der unteren Pressplatte
(3b) bzw. seinem Pressblech (3b') verschoben wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Korrektur der Positionsabweichungen die
untere Pressplatte (3b) und/oder ihr unteres
Pressblech (3b') mitsamt dem daraufliegenden
Werkstlickpaket (4) verschoben wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Korrektur der Positionsabweichungen al-
ternativ oder zusétzlich das obere Prageblech (7)
verschoben wird.
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Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Presse wahrend der Korrektur der Positi-
ons-Abweichungen bereits zusammenfahrt.

Vorrichtung zum Beschicken und Pressen von aus
mehreren Ubereinander gestapelten Lagen beste-
henden Werkstlickpaketen (4), insbesondere zur
Erzeugung auflenseitig mit Dekorlagen beschichte-
ter Platten, wobei die Position des Werkstlickpake-
tes (4) vor dem Pressen erfasst und mit einer Re-
ferenzposition (7a, 7b) verglichen wird, um die ge-
wilinschte Zuordnung zwischen Presse (3) und
Werkstlckpaket (4) herzustellen, und wobei das
Werkstlickpaket (4) von einer Beschickvorrichtung
(1) auf die untere Pressplatte (3b) oder ein darauf
angeordnetes Pressblech (3b') der Presse abgelegt
wird, insbesondere zur Durchfliihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Positionserfassung des Werkstuckpake-
tes (4) und die Zuordnung desselben zur Presse
(3), insbesondere zu deren oberen Prageblech (7)
nach dem Einfahren des Werkstlickpaketes (4) in
die Presse erfolgt und dass die Referenzposition
aus einer realen Referenzmarke (7a, 7b) an der
Presse, insbesondere an deren oberen Prageblech
(7) besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Positionserfassung des Werkstlickpake-
tes (4) und der Referenzposition (7a, 7b) auf opti-
schem Weg, insbesondere mittels zumindest einer
Digitalkamera (8, 10) erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Positionserfassung des Werkstuckpake-
tes (4) und der Referenzposition mittels zumindest
jeweils einer darauf angebrachten Referenzmarke
(4a, 4b) bzw. (7a, 7b) erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschickvorrichtung (1) und/oder die
Presse in der Umgebung der unteren Pressplatte
(3b) horizontal verfahrbare Greifer (5) oder Schie-
ber (11) aufweist zur Positionsdnderung der unte-
ren Pressplatte (3b) oder des daraufliegenden
Pressbleches (3b') oder nur des Werkstlickpaketes

(4).

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Presse ein oberes Prageblech (7) auf-
weist, das in Horizontalrichtung verstellbar gelagert
ist.
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12

13.

14.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass das obere Prageblech (7) an seinen Réndern
in Tragelementen gehalten ist, die ihrerseits hori-
zontal verstellbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein horizontal verfahrbarer Schie-
ber (12) am Prageblech (7) oder seinen Tragele-
menten angreift.

Vorrichtung nach Anspruch 10, 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Greifer (5), die Schieber (11, 12) bzw. die
Tragelemente an einen Steuerrechner (9) ange-
schlossen sind, der die Lageabweichung zwischen
Prageblech (7) und Werkstiickpaket (4) ermittelt
und Korrigiert.



EP 1 327 509 A2




EP 1 327 509 A2




EP 1 327 509 A2




EP 1 327 509 A2




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

