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Anlage zur Herstellung von Gipskarton-Lochplatten sowie Verfahren zur Herstellung von

Gipskarton-Lochplatten und deren Verlegung

(57)  Beieiner Anlage und einem Verfahren zur Her-
stellung von Gipskarton-Lochplatten ist vorgesehen,
dass die Vorgange des Stanzens und des Beschnei-
dens der AuBenkanten unmittelbar aneinander an-

schlieBend vorgenommen werden, wobei die Platten
wahrend der gesamten Bearbeitungsdauer durch Greif-
und Transport-Einrichtungen positioniert gehalten wer-
den.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung richtet sich auf eine Anlage zur
Herstellung von Gipskarton-Lochplatten sowie auf ein
Verfahren zu deren Herstellung und Verlegung.

[0002] Herkdmmlicherweise werden Gipskarton-
Lochplatten ausgehend von einem Platten-Rohling so
hergestellt, dass das Beschneiden der Langs- und
Querseiten einerseits und das Stanzen zur Herstellung
der Lochung andererseits in zeitlich und raumlich ge-
trennten Arbeitsvorgangen erfolgt. Deshalb ergibt sich
eine vergleichsweise grofRe Toleranz betreffend die Au-
Renabmessungen und die Position der Lochung relativ
zu den Aullenkanten.

[0003] Dementsprechend werden derartige Lochplat-
ten herkdmmlicherweise so verlegt, dass zwei benach-
barte Platten langs ihrer Randbereiche so gegen einen
Trager, z. B. ein Metallprofil oder eine Holzleiste, ver-
schraubt werden, dass die einander benachbarten Kan-
ten der Platten einen definierten Abstand aufweisen.
Die so erzeugte Fuge wird entweder mit einer Gips-
spachtelmasse oder mit Baukleber ausgefiillt. Dies er-
fordert einen gesonderten Arbeitsgang, der von einem
handwerklich entsprechend qualifizierten Arbeiter aus-
gefiihrt werden muss.

[0004] Hiervonausgehend liegtder Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, Gipskarton-Lochplatten zu schaffen,
die sich durch eine hohe MaRgenauigkeit auszeichnen
und entsprechend leicht verlegt werden kénnen, wobei
eine so hergestellte Wand oder Decke ein besonders
ansprechendes auferes Erscheinungsbild aufweisen
soll.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR geldst
durch eine Anlage, die sich auszeichnet durch eine er-
ste Greif- und Transport-Einrichtung umfassend Greifer
zum Erfassen einer ungestanzten Gipskarton-Platte an
einer ersten Seite, zum Einflihren der Gipskarton-Platte
in die Stanz-Einrichtung und zum Halten der Gipskar-
ton-Platte wahrend des Stanz-Vorganges, eine zweite
Greif- und Transport-Einrichtung umfassend Greifer
zum Erfassen einer in der Stanz-Station gestanzten
Gipskarton-Platte an einer der ersten Seite der Platte
gegenulberliegenden zweiten Seite, wobei die erste
Greif-Einrichtung erst gelést wird, wenn die zweite
Greif-Einrichtung die jeweilige Gipskarton-Platte erfasst
hat, und wobei die zweite Greif- und Transport-Einrich-
tung die jeweilige Gipsplatte in eine erste Transport-
Richtung durch eine erste Schneid-Station fiihrt, in wel-
cher zwei sich gegeniiberliegende Seiten der Gipskar-
ton-Platte beschnitten werden, eine dritte Greifund
Transport-Einrichtung zum Erfassen der Gipskarton-
Platte nach der ersten Schneid-Station an einer Seite
der Platte, die gegeniiber der Seite, an der die zweite
Greif- und Transport-Einrichtung angreift, um 90° ver-
setzt ist, wobei die zweite Greif- und Transport-Einrich-
tung erst gel6st wird, wenn die dritte Greif- und Trans-
port-Einrichtung die Gipskarton-Platte erfasst hat, und
wobei die dritte Greif- und Transport-Einrichtung die
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Gipskarton-Platte dann in einer zur ersten Transport-
Richtung senkrechten zweiten Transport-Richtung
durch eine zweite Schneid-Station bewegt und dabei die
zu denin der ersten Schneid-Station beschnittenen Sei-
tenkanten senkrecht verlaufenden zweiten Seitenkan-
ten beschnitten werden.

[0006] Wesentlich andererfindungsgemafien Anlage
ist also, dass eine Platte ausgehend von der Abnahme
von einem Roh-Platten-Vorrat bis hin zur Ablage der fer-
tiggestellten Platte stets von Greif-Einrichtungen erfasst
ist und dementsprechend keinerlei Spiel hat und auch
bei der Ubergabe von einer Greif-Einrichtung zur néch-
sten stets mindestens eine Greif-Einrichtung an der
Platte in Eingriff ist. Hierdurch werden Toleranzen beim
Schneiden der Langsseiten und Querseiten ebenso wie
hinsichtlich der Positionierung der Lochung relativ zu
den Aufenkanten vermieden.

[0007] Die erfindungsgemaR vorgesehenen Greifer
kénnen mechanisch, pneumatisch oder hydraulisch an-
getrieben sein. Sofern hier von einer Schneid-Station
bzw. vom Beschneiden der Platte die Rede ist, ist dies
so zu verstehen, dass das Beschneiden durch Sagen
oder aber auch durch Frasen oder Schleifen erfolgen
kann, wobei in jedem Fall AuRenkanten mit hoher
Mafhaltigkeit angestrebt und erreicht werden.

[0008] Dies erdffnet die Moglichkeit zur Realisierung
eines erfindungsgemafen Verlegeverfahrens, wonach
im Gegensatz zum Stand der Technik die Platten im we-
sentlichen fugenlos, unmittelbar aneinander anstoRend
verlegt werden, sodass weder fir eine definierte Fugen-
breite noch fiir ein Verspachteln der Fuge gesorgt zu
werden braucht. Soweit eine im wesentlichen fugenlose
Verlegung angesprochen wird, bedeutet dies, dass die
erfindungsgemal verbleibende Rest-Fuge nur noch
wenige zehntel Millimeter breit ist, wahrend sie her-
kdmmlicherweise einige Millimeter betragt.

[0009] Zum Schlief3en der dementsprechend verblei-
benden Rest-Fuge kann vorgesehen sein, dass auf die
Stirnseite einer bereits verlegten Platte, an welcher eine
benachbarte, zu verlegende Platte anstoRen soll, ein
Klebstoff oder ein klebstoffahnliches Produkt, z. B. auf
Silicon- oder Dispersionsfarben-Basis, aufgebracht
wird, sodass beim Montieren und seitlichen Anschlagen
der néchsten Platte die Rest-Fuge durch den ge-
quetschten Klebstoff geschlossen wird.

[0010] Die Erfindung richtet sich auch auf ein Herstel-
lungsverfahren zur Herstellung einer gelochten Gips-
karton-Platte mit den vorstehend wiedergegebenen ent-
sprechenden Verfahrensmerkmalen. Dabei kann vor-
teilhafterweise insbesondere vorgesehen sein, dass der
Vorschub der Platten in der Stanz-Einrichtung pro-
grammgesteuert veranderbar ist.

[0011] Die aufgrund der MaRhaltigkeit der Platten
zwischen diesen verbleibende extrem schmale Haarfu-
ge kann entweder als solche belassen und bewusst in
Kauf genommen werden oder aber beim Streichen der
fertig verlegten Decke geschlossen werden.

[0012] Hierzu wird die Farbe so ausgewahlt, dass sie



3 EP 1 369 215 A2 4

den bestehenden Haarriss zwischen zwei Platten fullt
und gleichzeitig doch eine glatte Oberflache ausbildet.
[0013] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung naher beschrieben. Dabei zeigen:

Fig. 1  eine schematische Draufsicht auf eine erfin-
dungsgemale Anlage und

Fig. 2 eine schematische Draufsicht einer Gipskar-
ton-Platte und der daran angreifenden Greifer.

[0014] Eine in der Zeichnung dargestellte erfindungs-

gemale Anlage zur Herstellung von Gipskarton-Loch-
platten umfasst einen Vorratsstapel 1 fiir Roh-Gipskar-
ton-Lochplatten, von welchem mittels einer Transport-
Einrichtung 2 jeweils eine Platte abgenommen, zu-
nachst in Richtung des Pfeils 3 und dann in Richtung
des Pfeils 4 transportiert und auf einer ZufuhrEinrich-
tung 5 abgelegt wird.

[0015] Dort wird die vereinzelte Roh-Gipskarton-
Lochplatte von einer ersten Greif- und Transport-Ein-
richtungim Bereich ihrerin der Zeichnung rechten Quer-
seite von zwei Greifern erfasst. Danach wird die so er-
fasste und positionierte Platte in Richtung des Pfeils 7
transportiert und in einer Stanz-Einrichtung 6 so posi-
tioniert, dass entsprechend einem vorgegebenen frei-
programmierbaren Stanzmuster nun die Stanzwerkzeu-
ge der Stanz-Einrichtung 6 das gewiinschte Lochmu-
ster anbringen kénnen, wobei die Greifer der Transport-
und Greif-Einrichtung die Querkante nach wie vor er-
fasst halten.

[0016] Nach dem Vornehmen der Stanzung wird die
Gipskarton-Platte an ihrer gegeniiberliegenden Quer-
seite von einer zweiten Greif- und Transport-Einrichtung
mit zwei Greifern erfasst und in Richtung des Pfeils 7
durch eine erste Schneid-Station 8 gefiihrt, bei welcher
mittels zweier zueinander paralleler im Abstand vonein-
ander angeordneter Sdgen 9 die Langskanten der Gips-
karton-Platten beschnitten werden.

[0017] Die Platten gelangen dann zu einer Ubergabe-
Station 10, wo sie von einer dritten Greif- und Transport-
Einrichtung im Bereich ihrer in der Zeichnung oberen
Langsseite mittels zweier Greifer erfasst werden. Erst
wenn diese gegriffen haben, werden die beiden Greifer
der zweiten Greif- und Transport-Einrichtung gelést und
die Platte wird nun in Richtung des Pfeils11 senkrecht
zur vorhergehenden Transport-Richtung durch eine
zweite Schneid-Station 12 mit zwei voneinander beab-
standeten Sagen 13 geflihrt und erst wieder losgelas-
sen, um die Platte einer Ablage- bzw. Prif-Station zu-
zufiihren und sie schlielich zu lagern oder abzutrans-
portieren.

[0018] In Figur2ist schematisch veranschaulicht, wie
die Greif- und TransportEinrichtungen an einer Gipskar-
ton-Platte 14 angreifen.

[0019] Die erste Greif- und Transport-Einrichtung 15
weist Greifer 16 auf, die vor der Stanz-Einrichtung 6 die
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erste Querseite 17 der Platte 14 erfassen und die Platte
14 in die Stanz-Einrichtung 6 fihren. Die erste Greif-
und Transport-Einrichtung 15 ist in Figur 2 nur gestri-
chelt eingezeichnet, um auf diese Weise den Angriffs-
bereich zu veranschaulichen.

[0020] Die zweite Greif- und Transport-Einrichtung 18
erfasst die Platte 14 an der der ersten Querseite 17 ge-
genuberliegenden zweiten Querseite 19, wenn die Plat-
te 14 aus der Stanz-Einrichtung 6 herausgenommen
wird, nachdem die Lochung 20 unter Freilassung eines
nicht gelochten Auflenrandes 21 eingebracht wurde.
Dabei werden die Greif-Einrichtungen 16 der ersten
Greif- und Transport-Einrichtung 15 erst geldst, wenn
Greif-Einrichtungen 22 der zweiten Greif- und Trans-
port-Einrichtung 18 in Eingriff gebracht sind.

[0021] In Figur 2 konkret dargestellt ist die Situation
an der Ubergabe-Station 10, wo die zweite Greif- und
Transport-Einrichtung 18 mit ihren Greifern 22 noch im
Randbereich 21 aulierhalb der Lochung 20 in Eingriff
ist, nachdem in der ersten Schneid-Station 8 die in der
Zeichnung obere Langsseite 23 und die untere Langs-
seite 24 beschnitten wurden.

[0022] Eine dritte Greif- und Transport-Einrichtung 25
mit Greifern 26 greift, wahrend die Greif-Einrichtungen
22 noch in Eingriff sind, am Rand 21 an der Langsseite
23 an. Erst dann werden die Greifer 22 gel6st und die
Platte 14 kann nun in Richtung des Pfeils 11 durch die
zweite Schneid-Station 12 transportiert werden, wobei
die Querseiten 17 und 19 beschnitten werden.

Patentanspriiche

1. Anlage zur Herstellung von Gipskarton-Lochplatten
umfassend eine Stanz-Einrichtung (6) zur Herstel-
lung der Lochung und Schneid-Stationen zum Be-
schneiden der Plattenrander, gekennzeichnet
durch

- eine erste Greif- und Transport-Einrichtung
(15) umfassend Greifer (16) zum Erfassen ei-
ner ungestanzten Gipskarton-Platte (14) an ei-
ner ersten Seite (17), zum Einflihren der Gips-
karton-Platte (14) in die Stanz-Einrichtung (6)
und zum Halten der Gipskarton-Platte (14)
wahrend des Stanz-Vorganges

- eine zweite Greif- und Transport-Einrichtung
(18) umfassend Greifer (22) zum Erfassen ei-
ner in der Stanz-Einrichtung (6) gestanzten
Gipskarton-Platte (14) an einer der ersten Seite
(17) der Platte gegenilberliegenden zweiten
Seite (19), wobei die ersten Greifer (16) erst ge-
I6st werden, wenn die zweiten Greifer (22) die
jeweilige Gipskarton-Platte (14) erfasst haben,
und wobei die zweite Greif- und Transport-Ein-
richtung (18) die jeweilige Gipsplatte in eine er-
ste Transport-Richtung durch eine erste
Schneid-Station (8) flhrt, in welcher zwei sich
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gegeniberliegende Seiten (17, 19) der Gips-
karton-Platte (14) beschnitten werden,

- eine dritte Greif- und Transport-Einrichtung
(25) zum Erfassen der Gipskarton-Platte (14)
nach der ersten Schneid-Station (8) an einer
Seite (17) der Platte, die gegeniber der Seite
(19) , an der die zweite Greif- und Transport-
Einrichtung (18) angreift, um 90° versetzt ist,
wobei die zweiten Greifer (22) erst geldst wer-
den, wenn die dritte Greif- und Transport-Ein-
richtung (25) die Gipskarton-Platte (14) erfasst
hat, und wobei die dritte Greif- und Transport-
Einrichtung (25) die Gipskarton-Platte (14)
dann in einer zur ersten Transport-Richtung (7)
senkrechten zweiten Transport-Richtung (11)
durch eine zweite Schneid-Station (12) bewegt
und dabei die zu den in der ersten Schneid-Sta-
tion (8) beschnittenen Seitenkanten senkrecht
verlaufenden zweiten Seitenkanten beschnit-
ten werden.

Verfahren zur Herstellung von Gipskarton-Loch-
platten auf einer Anlage umfassend eine Stanz-Ein-
richtung zur Herstellung der Lochung und Schneid-
Einrichtungen zum Beschneiden der Plattenrander,
dadurch gekennzeichnet, dass

- mittels einer ersten Greif- und Transport-Ein-
richtung (15) umfassend Greifer (16) eine un-
gestanzte Gipskarton-Platte (14) an einer er-
sten Seite (17) erfasst, in die Stanz-Einrichtung
(6) eingefiihrt und wahrend des Stanz-Vorgan-
ges gehalten wird

- mittels einer zweiten Greif- und Transport-Ein-
richtung (18) umfassend Greifer (22), die in der
Stanz-Einrichtung (6) gestanzte Gipskarton-
Platte (14) an einer der ersten Seite (17) der
Platte gegeniberliegenden zweiten Seite (19)
erfasst wird, wobei die ersten Greifer (16) erst
geldst werden, wenn die zweiten Greifer (22)
die jeweilige Gipskarton-Platte (14) erfasst ha-
ben, wobei die Platte (14) durch die zweite
Greif- und Transport-Einrichtung (18) in eine
erste Transport-Richtung durch eine erste
Schneid-Einrichtung (8) gefiihrt wird, in wel-
cher zwei sich gegeniiberliegende Langsseiten
(23, 24) der Gipskarton-Platte (14) beschnitten
werden,

- mittels einer dritten Greif- und Transport-Ein-
richtung (25) die Gipskarton-Platte (14) nach
der ersten Schneid-Station (8) an einer Seite
der Platte (14), die gegenlber der Seite, an der
die zweite Greif- und Transport-Einrichtung
(18) angreift, um 90° versetzt ist, von Greifern
(26) erfasst wird, wobei die zweiten Greifer (22)
erst gelost werden, wenn die Greifer (26) der
dritten Greif- und Transport-Einrichtung (25)
die Gipskarton-Platte (14) erfasst haben, wobei
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die Platte (14) dann durch die dritte Greif- und
Transport-Einrichtung (25) in einer zur ersten
Transport-Richtung (7) senkrechten zweiten
Transport-Richtung (11) durch eine zweite
Schneid-Einrichtung (12) bewegt wird und da-
bei die zu den in der ersten Schneid-Station (8)
beschnittenen Seitenkanten (23, 24) senkrecht
verlaufenden zweiten Seitenkanten (17, 19)
beschnitten werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Vorschub der Platten in der
Stanz-Einrichtung (6) programmgesteuert veran-
derbar ist.

Verfahren zum Verlegen von Gipskarton-Lochplat-
ten hergestellt auf einer Anlage nach Anspruch 1
bzw. gemafl dem Verfahren nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Platten im we-
sentlichen fligenlos, unmittelbar aneinander ansto-
Rend verlegt werden, wobei ggf. die verbleibende
Haarflge durch Streichen der fertigverlegten Dek-
ke geschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf die Stirnseiten bereits verlegten
Platten ein Klebstoff oder ein klebstoffahnliches
Produkt aufgebracht wird, welches beim Verlegen
der jeweils nachstfolgenden Platte und beim An-
driicken an die bereits verlegte Platte die Rest-Fu-
ge schliefdt.
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