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(54) DOSATOR-SCHNELLWECHSELSYSTEM FÜR PLATTENPRODUKTIONSANLAGEN

(57) Eine Plattenproduktionsanlage zum Herstellen
von Platten, mit einem Drehteller, an dem Arbeitsstatio-
nen angeordnet sind, wobei eine dieser Stationen eine
Dosatoreinrichtung (1) ist, welche dazu geeignet und be-
stimmt ist, ein zu pressendes Material in einer vorbe-

stimmten Dosierung zur Verfügung zu stellen, wobei die-
se Dosatoreinrichtung (1) auswechselbar ist. Erfindungs-
gemäß weist die Plattenproduktionsanlage ein Schnell-
wechselsystem zum Wechseln der Dosatoreinrichtung
(1) auf.



EP 3 715 076 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf Plat-
tenproduktionsanlagen. Im Stand der Technik sind Vor-
richtungen bekannt, welche Platten, beispielsweise Ter-
razzo- oder Betonwerksteinplatten industriell fertigen.
Diese Vorrichtungen weisen dabei üblicherweise ver-
schiedene Arbeitselemente auf, wie etwa eine Pressma-
schine, welche die Platten presst, oder auch eine Dosa-
toreinrichtung, welche das zu pressende Material in eine
Pressform dosiert. Die Erfindung betrifft insbesondere
eine Dosatoreinrichtung mit einem Schnellwechselsys-
tem, welche für Plattenproduktionsanlagen vorgesehen
ist.
[0002] Bei den Platten handelt es sich beispielsweise
um Terrazzo- und Betonwerksteinplatten, Pflastersteine,
insbesondere im Hermetik-Qualität, Terrassen- und
Gehwegplatten oder Einschicht- und Zweischichtplatten,
beispielsweise mit kombinierten Filter-/Hermetikpress-
verfahren. Derartige Platten weisen üblicherweise Plat-
tenstärken auf, welche bevorzugt zwischen 8 und 140
Millimeter liegen. Zum Herstellen dieser Platten werden
üblicherweise Drucke verwendet, die bei 4-20 N/mm2

liegt.
[0003] Derartige Plattenproduktionsanlagen können
beispielsweise Hermetikpressen sein, die auf einen Trä-
ger, beispielsweise einen Drehteller, angeordnet sind.
Eine dieser Stationen derartiger Plattenproduktionsan-
lagen ist ein sogenannter Dosator beziehungsweise eine
Dosatoreinrichtung, die dazu dient, um das zu pressende
Material, insbesondere in der richtigen Dosierung, zur
Verfügung zu stellen. Die richtige Dosierung kann dabei
von entscheidender Bedeutung sein, da sie letztlich auch
die Dicke und/oder die Qualität der zu fertigenden Platten
bestimmt.
[0004] Häufig ist es wünschenswert, dass derartige
Dosatoren, beziehungsweise Dosatoreinrichtungen aus-
wechselbar sind, um beispielsweise eine Reinigung, be-
ziehungsweise eine zwingend erforderliche Reinigung
an der Dosatoreinrichtung durchzuführen. Auch die Ver-
wendung von anderen Materialien für eine gleiche Pres-
se, wie eine Hermetikpresse, kann einen Dosatorwech-
sel bedingen.
[0005] Hierfür ist es vorteilhaft, wenn ein schneller
Wechsel der Dosatoreinrichtung durchgeführt werden
kann, um so kurze Umrüst- und Reinigungszeiten zu er-
möglichen, um eine geringst mögliche Produktionsunter-
brechung zu erreichen.
[0006] Im Stand der Technik ist es bekannt, dass Do-
satoreinrichtungen mit vergleichsweise aufwendigen
Schraubverbindungen oder mit Hilfe von weiteren Hilfs-
mitteln, beispielsweise einem Gabelstapler, zeitaufwen-
dig von den bestehenden Vorrichtungen einer Presse
gelöst werden und anschließend wieder (ebenfalls auf-
wendig) mit der restlichen Hermetikpresse, beispielswei-
se mittels Schraubverbindungen und einem genauen
Austarieren mit den restlichen Anlagenteilen verbunden
werden.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Wechselsystem für derartige Anla-
gen und insbesondere Dosatoreinrichtungen zu Verfü-
gung zu stellen, welches eine geringe Umrüst- und Rei-
nigungszeit ermöglicht. Diese Aufgabe wird erfindungs-
gemäß durch den Gegenstand des unabhängigen Pa-
tentanspruchs erreicht. Vorteilhafte Ausführungsformen
und Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteransprü-
che.
[0008] Eine erfindungsgemäße Plattenproduktionsan-
lage zum Herstellen von Platten weist wenigstens einen
Träger auf, an dem Arbeitsstationen angeordnet sind,
wobei wenigstens eine dieser Stationen eine Dosator-
einrichtung ist, welche dazu geeignet und bestimmt ist,
ein zu pressendes Material in einer vorbestimmten Do-
sierung zur Verfügung zu stellen, wobei diese Dosator-
einrichtung auswechselbar ist.
[0009] Bei einer Ausgestaltung handelt es sich bei dem
Träger um einen beweglichen Träger und insbesondere
um einen schwenkbaren Träger. Bevorzugt ist jedoch die
Dosatoreinrichtung ein einem Arbeitsbetrieb stationär,
beispielsweise an einem Boden verankert (was ein Ver-
schwenken, etwa zu Reingungs- oder Montagezwecken
nicht ausschließt. Bevorzugt sind auch weitere Arbeits-
stationen, wie etwa eine Pressstation für Platten stationär
angeordnet.
[0010] Bei einer bevorzugten Ausführungsform weist
die Plattenproduktionsanlage einen Transportträger, wie
etwa einen Drehtisch auf, der bevorzugt an der Dosier-
einrichtung und auch an anderen Arbeitsstationen vor-
beigeführt wird, damit diese an dem Produkt unterschied-
liche Produktionsschritte durchführen können.
[0011] Erfindungsgemäß weist die Plattenprodukti-
onsanlage ein Schnellwechselsystem zum Wechseln der
Dosatoreinrichtung auf.
[0012] Unter einem Schnellwechselsystem wird insbe-
sondere ein System verstanden, welches ohne Verwen-
dung von Schraubenziehern oder anderen Werkzeugen
oder ähnlichen Hilfsmitteln wechselbar ist und daher ver-
gleichsweise schnell wechselbar ist.
[0013] Bei einer bevorzugten Ausführungsform ist die
Plattenproduktionsanlage als Rundläuferanlage ausge-
bildet. Besonders bevorzugt handelt es sich bei der Plat-
tenproduktionsanlage um eine Rundläufer - Taktmaschi-
ne. Dies bedeutet dass die Produktion der Platten bevor-
zugt in einem Taktbetrieb erfolgt.
[0014] Bevorzugt ist die Dosatoreinrichtung dazu ge-
eignet und bestimmt, ein zu pressendes Material einer
Pressform zuzuführen. Zu diesem Zweck kann die Do-
satoreinrichtung beispielsweise einen Einfülltrichter auf-
weisen, in dem das Material einzuführen ist. Daneben
kann die Dosatoreinrichtung ein Sortier- beziehungswei-
se ein Dosagesystem aufweisen, zum Beispiel in Form
einer Vielzahl von übereinander angeordneten, zumin-
dest teilweise (insbesondere bezüglich einander) dreh-
baren Platten.
[0015] Anstelle oder neben drehbaren Platten können
auch bezüglich einander verschiebbare Platten vorgese-
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hen sein, insbesondere Platten, die bezüglich einander
in einer vorgegebenen Richtung verschiebbar sind
[0016] Damit ist es ein wesentlicher Gedanke der Er-
findung, dass unterschiedliche Dosatoreinrichtungen,
die sich in ihrer Funktion und/oder in ihren zu dosieren-
den Material unterscheiden können, mittels eines
Schnellwechselsystems schnell auswechselbar sind.
Auf diese Weise kann beispielsweise eine zu reinigende
Dosatoreinrichtung durch eine bereits gereinigte Dosa-
toreinrichtung ausgewechselt werden und eine sehr kur-
ze Zeitunterbrechung in dem Produktionsablauf bewirkt
werden.
[0017] Dabei ist es weiterhin möglich, dass die hier be-
schriebenen Arbeitsstationen der Plattenproduktionsan-
lage auf einen beweglichen Träger und insbesondere ei-
nem drehbaren Träger angeordnet sind.
[0018] Einer weiteren bevorzugten Ausführungsform
weist das Schnellwechselsystem wenigstens ein haken-
artiges Element zum Befestigen der Dosatoreinrichtung
auf. Auf diese Weise ist es möglich, dass die Dosator-
einrichtung angehoben und beispielsweise in einem Ge-
genstück wie oben bezeichnet, etwa eine Welle oder ei-
nen Vorsprung oder eine Kante eingehängt wird.
[0019] Bevorzugt weist die Dosatoreinrichtung selbst
Elemente auf, insbesondere einen Einfülltrichter und ei-
nen Dosiertopf. Der Dosatortopf kann in seinem Inneren
eine oder mehrere Dosatorscheiben aufweisen, die zum
Dosieren des Materials dienen. Hierzu kann weiterhin
ein Dosatormotor vorgesehen sein, der wenigstens eine
oder mehrere Scheiben um eine vorgegebene Drehach-
se dreht, und insbesondere um eine vertikal verlaufende
Drehachse.
[0020] Richtungsangaben für vertikal oder horizontal
werden verstanden unter Bezug auf eine montierte Do-
satoreinrichtung.
[0021] Bei einer bevorzugten Ausführungsform sind
diese hakenartige Elemente dosatorseitig vorgesehen.
Dies bedeutet, dass an der Dosatoreinrichtung selbst we-
nigstens eine, bevorzugt wenigstens zwei Hakeneinrich-
tungen vorgesehen sind, mit denen die Dosatoreinrich-
tung an ein Gegenstück, wie etwa einen Vorsprung, eine
Achse oder eine Welle einhängbar sind.
[0022] Es wäre jedoch auch möglich, dass hakenartige
Elemente an dem Träger der Vorrichtung vorgesehen
sind und entsprechend die Dosatoreinrichtung in diese
Haken eingehängt wird. Falls die Hakeneinrichtungen an
der Dosatoreinrichtung angeordnet sind, sind sie bevor-
zugt nach unten geöffnet ausgebildet. Falls Hakenein-
richtungen an dem Träger vorgesehen sind, sind diese
bevorzugt nach oben geöffnet ausgebildet.
[0023] Bei einer bevorzugten Ausführungsform sind
wenigstens zwei hakenseitige Vorrichtungen vorgese-
hen. Diese sind bevorzugt auf gleicher Höhe angeordnet
und bevorzugt in einer senkrecht zu der Höheneinrich-
tung, das heißt einer horizontalen Richtung voneinander,
beabstandet.
[0024] Bevorzugt sind diese hakenartigen Elemente
dazu vorgesehen, um in entsprechend komplementär

ausgerichtete Elemente, wie beispielsweise Achsenen-
den einer Achse einzugreifen. Diese Achsenenden sind
bevorzugt anlagenseitig vorgesehen und besonders be-
vorzugt an einer Art Stativständer vorgesehen.
[0025] Dabei kann eine entsprechende Achse vor-
zugsweise horizontal verlaufen und endseitig zylinder-
förmige Enden aufweisen, die besonders bevorzugt
passgenau in die hakenartigen Elemente eingreifen kön-
nen.
[0026] Auf diese Weise ist ein schnelles Andocken und
auch Entfernen der Dosatoreinrichtung an einem Träger
der gesamten Einrichtung denkbar.
[0027] Bevorzugt greifbar wenigstens ein hakenarti-
ges Element ein hierzu komplementär ausgebildetes
Element und insbesondere ein Achsenende einer Achse
ein. Wie erwähnt sind bevorzugt diese Achsenenden an-
lagenseitig ausgebildet. Bevorzugt weist daher, wie er-
wähnt, diese Achse wenigstens eine, bevorzugt zwei zy-
linderförmige Enden auf. Anstelle von zylinderförmigen
Enden können die Enden jedoch auch andere Quer-
schnitte aufweisen, wie etwa quadratische Querschnitte,
allgemein polygonale Querschnitte, trapezförmige Quer-
schnitte, dreieckige Querschnitte, ovale Querschnitte
und dergleichen.
[0028] Insbesondere für die passgenaue Ausführung
ist es möglich, dass die hakenartigen Elemente in einen
bestimmten Bereich, beispielsweise in einen oberen Be-
reich nach vorne herausstehend zwar geschlossen aus-
gebildet sind, jedoch in diesem Bereich unterseitig mit
einer Ausnehmung versehen sind, die gegebenenfalls
zwar schlitzartig ausgebildet ist, jedoch in der horizonta-
len betrachtet nur geringfügig breiter ausgebildet ist, als
es die Durchmesser der Achsenenden sind.
[0029] Anstelle oder neben den hakenartigen Elemen-
ten können jedoch auch andere Befestigungsmittel vor-
gesehen sein, wie beispielsweise Elektromagneten wel-
che die Dosiereinrichtung an ihrem Träger halten. Dane-
ben könnten an der Dosatoreinrichtung auch Vorsprünge
vorgesehen sein, welche in komplementär ausgebildete
Ausnehmungen des Trägers eingreifen.
[0030] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form ist die Dosatoreinrichtung an einem Stativständer
der Plattenproduktionsanlage befestigbar. Zu diesem
Zweck kann das Stativ, beziehungsweise ein Stativstän-
der, oberseitig mit einem Stativkopf ausgebildet sein, der
auf- und abwärts gegenüber einem Fuß gefahren werden
kann, um auf diese Weise auch eine Höhenposition der
Dosatoreinrichtung einzustellen.
[0031] Um die oben erwähnten hakenartigen Elemen-
te aufgrund des hohen Gewichts der Dosatoreinrichtung
in einer Achse, beziehungsweise in den Achsenenden,
stabil einhaken zu können, insbesondere dass die Do-
satoreinrichtung selbst nicht nach oben oder unten um
eine Achse verschwenkbar ist, können zusätzlich Ele-
mente vorgesehen sein, die diese Position stabilisieren.
[0032] Bevorzugt weist daher dieser Stativständer ei-
nen Stativkopf auf, der gegenüber einem Stativfuß ge-
fahren beziehungsweise bewegt werden kann. Hierzu
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kann eine Antriebseinrichtung vorgesehen sein. Diese
Antriebseinrichtung ist besonders bevorzugt aus einer
Gruppe von Antriebseinrichtungen ausgewählt, welche
hydraulische, pneumatische oder elektrische Antriebe
enthält.
[0033] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist die Dosatoreinrichtung schraubfrei an dem Trä-
ger, beispielsweise dem Stativ, befestigbar. Besonders
bevorzugt kann eine Dosatoreinrichtung an dem Träger,
beispielsweise dem Stativ, durch eine reine Bewegung
montiert werden, beispielsweise durch ein Einhängen.
Bevorzugt sind zusätzliche Werkzeuge, beispielsweise
Schraubenzieher oder Schraubendreher, Ringschlüssel
oder dergleichen, nicht erforderlich.
[0034] Bei einer bevorzugten Ausführungsform ist ein
Schwenkverhinderungsmittel vorgesehen, welches ein
Verschwenken der Dosatoreinrichtung in einem befes-
tigten Zustand verhindert. Wie erwähnt, verhindern diese
Schwenkverhinderungsmittel, dass die Dosatoreinrich-
tung selbst nach oben oder unten, beziehungsweise in
einer Umfangsrichtung um die besagte Achse ver-
schwenkbar ist.
[0035] Bevorzugt weisen die Schwenkverhinderungs-
mittel wenigstens eine erste Platte und/oder wenigstens
eine zweite Platte auf. Dabei kann insbesondere eine
bezüglich der Dosatoreinrichtung oberseitige und eine
unterseitige Platte vorgesehen sein, an welchen die Do-
satoreinrichtung andocken kann und durch welche Plat-
ten sie in einer bestimmten Position gehalten wird.
[0036] Damit sind diese Platteneinrichtungen bevor-
zugt vorrichtungsseitig, beziehungsweise trägerseitig
vorgesehen.
[0037] Es kann jedoch auch eine weitere Platte an der
Dosatoreinrichtung vorgesehen sein, welche besonders
bevorzugt mit wenigstens einer der obigen Platten in
Kontakt kommt und insbesondere in flächigen Kontakt
kommt. Dies bedeutet, dass besonders bevorzugt eine
entsprechend komplementär ausgebildete Andockplatte
auf der Dosatorseite angeordnet ist, sodass die Andock-
platte direkt an der Andockplatte anliegt, wenn die ha-
kenartigen Elemente in die Achsenenden der Welle ein-
gehakt sind, beziehungsweise die Dosatoreinrichtung an
ihren Träger, beispielsweise dem Stativ angeordnet ist.
[0038] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form sind an der Dosatoreinrichtung Trageinrichtung vor-
gesehen, welche ein Greifen und/oder Tragen der Do-
satoreinrichtung durch eine Hebeeinrichtung ermögli-
chen. Bei dieser Hebeeinrichtung handelt es sich insbe-
sondere um einen Gabelstapler oder einen Kran oder
eine andere Hebeeinrichtung handeln, der auf diese Wei-
se die Dosatoreinrichtungen anheben und in einer be-
stimmten Position an der Vorrichtung montieren, bei-
spielsweise einhängen, kann.
[0039] Besonders bevorzugt sind derartige Tragein-
richtungen beidseitig der Dosatoreinrichtungen vorgese-
hen, damit ein möglichst sicheres Heben der Dosator-
einrichtung, beispielsweise durch einen Gabelstapler
möglich ist.

[0040] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form weist die Plattenproduktionsanlage ein Stellmittel,
beispielsweise eine verstellbare Dosatorbuchse auf. Die-
se kann dabei insbesondere gegenüber einem Träger
einem Gestell verstellbar, beziehungsweise in der Rich-
tung, beziehungsweise in der Position, verstellbar sein.
Mittels dieses Stellmittels kann beispielsweise ein Do-
siermittel der Dosatoreinrichtung verstellt werden. So
kann die Dosatoreinrichtung bezüglich einander drehba-
re Dosatorscheiben aufweisen und das Stellmittel kann
zum Verstellen bzw. Verdrehen einer dieser Dosator-
scheiben dienen. Die Dosatorbuchse kann dabei zum
Einhaken eines Stellglieds wie etwa eines unten genauer
bezeichneten Stellzylinders dienen.
[0041] Die Dosatorbuchse dient bevorzugt dazu, das
Dosiervolumen der Dosatoreinrichtung zu bestimmen.
Bevorzugt handelt es sich bei der Dosatorbuchse um ein
Element bzw. eine Buchse, welche in eine Öffnung min-
destens einer Dosatorscheibe eingesetzt wird. Insbeson-
dere ist diese Buchse dabei in eine mittlere von mehre-
ren, insbesondere drei Dosatorscheiben eingesetzt.
[0042] Besonders bevorzugt weist die Dosatoreinrich-
tung eine wenigstens teilweise an der Dosatoreinrich-
tung angeordnete Verstelleinrichtung auf, die zum Ver-
stellen der Dosatorbuchse dient.
[0043] Vorteilhaft ist daher die Verstelleinrichtung we-
nigstens teilweise an der Dosatoreinrichtung ange-
bracht, um so leichter von einem Maschinenbediener be-
tätigt zu werden. Dabei kann diese Verstelleinrichtung
bevorzugt ein Gestänge aufweisen, mit dessen Hilfe die
Dosatorbuchse selbst verstellt wird. Bevorzugt ist dabei
diese Verstelleinrichtung ebenfalls schnell demontier-
bar. Zu diesem Zweck können beispielsweise Hakenmit-
tel vorgesehen sein, welche demontiert werden können,
und so auch die Verstelleinrichtung selbst schnell zu de-
montieren.
[0044] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form weist die Vorrichtung lösbare elektrische und/oder
pneumatische Verbindungsmittel zwischen der Dosier-
einrichtung und dem Träger auf. Weiterhin können damit
beispielsweise Druckluftsteckverbindungen oder Elekt-
riksteckverbindungen vorgesehen sein, die besonders
bevorzugt als Verbindung zwischen der Dosatoreinrich-
tung und dem Träger, beispielsweise der Stativeinrich-
tung vorhanden sind.
[0045] Bevorzugt sind diese Verbindungsmittel als Ma-
schinenstecker und insbesondere schwere Maschinen-
stecker ausgebildet und besonders bevorzugt können
diese schnell miteinander verbunden und/oder wieder
von einander gelöst werden. Bei einer besonders bevor-
zugten Ausführungsform können diese Maschinenste-
cker Blinddeckel aufweisen und diese insbesondere vor-
derseitig aufweisen, sodass die Steckeransteckbuchsen
automatisiert und mit schnell herunterklappenden Blind-
deckeln verschlossen sind, sodass sie voneinander ge-
trennt werden und auch bestmöglich gegenüber der Um-
gebung abgeschirmt werden.
[0046] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf ein
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Verfahren zum Betreiben einer Plattenproduktionsanla-
ge zum Herstellen von Platten gerichtet, welche wenigs-
tens einen Träger aufweist, an dem Arbeitsstationen an-
geordnet sind, wobei eine dieser Stationen eine Dosa-
toreinrichtung ist, welche ein zu pressendes Material in
einer vorbestimmten Dosierung zur Verfügung stellt, wo-
bei diese Dosatoreinrichtung auswechselbar ist.
[0047] Erfindungsgemäß wird die Dosatoreinrichtung
mittels eines Schnellwechselsystems und insbesondere
eines oben beschriebenen Schnellwechselsystems aus-
gewechselt.
[0048] Bevorzugt wird die Dosatoreinrichtung lediglich
durch eine Relativbewegung zwischen der Dosatorein-
richtung und einem Träger der Dosatoreinrichtung aus-
gewechselt. Diese Bewegung kann dabei eine erste Teil-
bewegung in einer vertikalen Richtung und eine zweite
Teilbewegung in einer horizontalen Richtung aufweisen.
Allgemein kann diese Bewegung zwei Teilbewegungen
in unterschiedlichen Bewegungsrichtungen aufweisen.
[0049] Besonders bevorzugt wird die Dosatoreinrich-
tung mittels Hakeneinrichtungen an einem Träger einge-
hakt.
[0050] Bevorzugt wird die Dosatoreinrichtung durch ei-
ne Bewegung in einer, beziehungsweise in zwei Rich-
tungen an der Vorrichtung montiert, beispielsweise durch
eine Zustellbewegung auf den Träger zu und durch eine
Absenkbewegung, um die Haken einzuhaken.
[0051] Besonders bevorzugt wird die Dosatoreinrich-
tung schwenkfrei an dem Träger angeordnet.
[0052] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren
werden auch elektrische und/oder pneumatische
und/oder hydraulische Verbindungen hergestellt oder
zum Demontieren der Dosatoreinrichtung gelöst. Dane-
ben können auch Medienverbindungen, beispielsweise
Druckluftverbindungen, hergestellt und/oder gelöst wer-
den.
[0053] Insgesamt stellt daher die Erfindung ein
Schnellwechselsystem für Dosatoreinrichtungen zur
Verfügung, welches es auf einfache, schnelle Weise er-
möglicht, eine Dosatoreinrichtung, beispielsweise zu
Reinigungszwecken von einem Träger und insbesonde-
re einem Stativ, zu lösen und/oder an einem Träger zu
befestigen.. Im Vergleich hierzu war es bisher immer not-
wendig, derartige Dosatoreinrichtungen in einem an der
restlichen Anlage befestigten Zustand nass zu reinigen,
was zu aufwendigen Nassreinigungsvorgängen führte.
Dies wiederum führte zu Maschinenstillständen, die ge-
nerell unerwünscht sind.
[0054] Durch die Erfindung ist es möglich, dass mit
dem erfindungsgemäßen Schnellwechselsystem für Do-
satoreinrichtungen ein Dosator, beziehungsweise eine
Dosatoreinrichtung schnell und einfach von einem Trä-
ger und insbesondere einem Stativ und damit von der
restlichen Anlage abgedockt werden kann und eine wei-
tere, bereits zur Verfügung stehende Dosatoreinrich-
tung, die insbesondere bereits gereinigt ist an das Stativ
und die restliche Anlage angedockt werden kann.
[0055] Auch ist es so möglich, nicht nur zu Reinigungs-

zwecken, sondern auch zum Zweck des Andockens an-
dere Dosatoreinrichtungen mit unterschiedlich großen
Dosatorköpfen, wie beispielsweise mit 16-Loch-Töpfen
auf schnelle und einfache Weise auszuwechseln. Bei der
Dosatoreinrichtung kann es sich beispielsweise um eine
Schlauchdosatoreinrichtung oder eine Scheibendosa-
toreinrichtung handeln. Dabei können Ersatzdosatorein-
richtungen bereits im vorgerüsteten Zustand vorhanden
sein.
[0056] Weitere Vorteile und Ausführungsformen erge-
ben sich aus den beigefügten Zeichnungen:

Darin zeigen:

[0057]

Fig. 1 eine Plattenproduktionsanlage in einer ersten
Ausführungsform;

Fig. 2 eine Darstellung einer Dosatoreinrichtung in
einem nicht-angedockten Zustand;

Fig. 3 eine Dosatoreinrichtung in einem angedock-
ten Zustand; und

Fig. 4 eine Dosatoreinrichtung mit dargestellter Ver-
stelleinrichtung.

[0058] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemäße Plattenpro-
duktionsanlage 50. Diese weist einen Drehteller auf, an
dem eine Vielzahl von bearbeiteten Bearbeitungsstatio-
nen angeordnet ist. Dabei bezieht sich dieses Bezugs-
zeichen 1 auf eine hier genauer beschriebene Dosator-
einrichtung, welche das zuzuführende Material in eine
Pressform dosiert.
[0059] Das Bezugszeichen 2 kennzeichnet eine Ver-
teilstation, welche das durch die Dosiereinrichtung 1 in
eine Form, beispielsweise eine Pressform eingefüllte
Material verteilt bzw. eine gleichmäßige Verteilung die-
ses Materials bewirkt.
[0060] Das Bezugszeichen 3 bezieht sich auf eine Frei-
station. Diese kann besetzt werden, um zusätzliche, op-
tionale Arbeitsschritte durchzuführen, beispielsweise zur
Herstellung von Sondermodellen von Platten
[0061] Das Bezugszeichen 4 kennzeichnet eine Hin-
terbeton - Befüllstation. Diese kann beispielsweise eine
weitere bzw. Materialschicht hinzufügen. Auf diese Wei-
se können mehrschichtige Platten erzeugt werden. Bei
der Herstellung von einschichtigen Platten kann diese
Station auch entfallen.
[0062] Das Bezugszeichen 5 zeigt eine
Vorverdichtungseinrichtung . Mittels dieser Station wird
das in die Pressform eingefüllte Material (vor dem eigent-
lichen Pressvorgang) vorverdichtet.
[0063] Das Bezugszeichen 6 zeigt die Pressstation, in
der die herzustellenden Platten gepresst werden.
[0064] Das Bezugszeichen 7 kennzeichnet eine Aus-
gabestation bzw. Entnahmestation, in der die gefertigten
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Platten aus ihrer Form entnommen bzw. herausgepresst
werden.
[0065] Das Bezugszeichen 52 kennzeichnet einen
drehbaren Transportträger. Mittels dieses Transportträ-
gers wird das Material von einer Station im Taktbetrieb
zu der nächsten Station transportiert. Die einzelnen Sta-
tionen 1 - 7 sind gegenüber dieser Drehbewegung des
Transportträgers stationär angeordnet.
[0066] Fig. 2 zeigt eine genauere Darstellung der Do-
satoreinrichtung 1 in einem abgedockten Zustand. Diese
Dosatoreinrichtung weist dabei einen Einfülltrichter auf,
über welchen das zu pressende Material einem mit Be-
zugszeichen 24 bezeichneten Dosatortopf zuführbar ist.
An der Dosatoreinrichtung sind zwei hakenartige Ele-
mente 21 vorgesehen. Im Inneren des Dosatortopfs 24
können Dosatorscheiben (nicht gezeigt) angeordnet
sein. Diese hakenartigen Elemente greifen in entspre-
chend komplementärer ausgebildete Achsenden 26a
und 26b, einer Achse 27 ein, die hier anlagenseitig an
einem Stativständer 32, 33 angeordnet sind. Die Bezugs-
zeichen 28 und 29 kennzeichnen Anlagenplatten, an de-
nen die Dosatoreinrichtung angelegt werden kann.
[0067] Die Bezugszeichen 34a und 34b kennzeichnen
Eingreifmittel, in welche beispielsweise Gabelstapleren-
den oder andere Hebemittel eingeführt werden können,
um so die gesamte Dosatoreinrichtung an dem Stativ 32,
33 zu befestigen.
[0068] Das Stativ 32 und 33 ist oberseitig mit dem Sta-
tivkopf 33 ausgebildet, der auf- und abwärts gegenüber
dem Fuß 32 gefahren werden kann. Die Platten 28 und
29 dienen als Andockplatten, um auf diese Weise auf-
grund des hohen Gewichts die Dosatoreinrichtung in der
Achse 27, beziehungsweise den Achsenden stabil zu
halten, sodass die Dosatoreinrichtung selbst nicht ver-
schwenken kann. Der Fuß kann etwa in einem Boden
einer Fabrikhalle verankert sein.
[0069] Eine entsprechende Andockplatte 30 ist auf der
Seite der Dosatoreinrichtung angeordnet, sodass die An-
dockplatte 30 direkt an der Andockplatte 29 anliegt, wenn
die hakenartigen Elemente 21 in die Achsenden 26a, 26b
der Welle 27 eingehakt sind. Die Platte 28 dient bevor-
zugt weiterhin zum Zentrieren oder Einfädeln der Dosa-
toreinrichtung 1
[0070] Auf diese Weise lässt sich ein schnelles Ando-
cken und Abdocken der Dosatoreinrichtung von dem Sta-
tiv 32 und 33, welches auf der Anlage angeordnet ist,
ermöglichen.
[0071] Dies wird ermöglicht, indem die Aufnahmeein-
richtungen 34a, 34b derart ausgebildet sind, dass in die-
se Gabelstaplerzinken eines nicht dargestellten Gabel-
staplers eingreifen können, sodass die Dosatoreinrich-
tung, beziehungsweise der Dosator, angehoben wird
und von oben auf der Welle 27 derart abgesetzt wird,
dass die hakenartigen Elemente 21 in die Enden 26b und
26a eingreifen.
[0072] Fig. 3 zeigt eine Darstellung der Dosatoreinrich-
tung in einer angedockten Stellung, also einer verbun-
denen Position mit dem Stativ 32 und 33, der restlichen

Anlage. Hier sind die hakenartigen Elemente 21 in die
Achse 26b (und 26a) eingehakt.
[0073] Bei einem derartigen Schnellwechselsystem ist
es zusätzlich vorteilhaft, dass eine hier nicht näher dar-
gestellte Dosatorbuchse, welche üblicherweise anlagen-
seitig, also von Seiten des Stativs 32, 33 in ihrer Position
verstellt werden muss, in ihrer Verbindung zu dem Stativ
32, 33 schnell gelöst werden kann.
[0074] Zu diesem Zweck ist, wie in Fig. 4 gezeigt, ein
Zylinder 40 mit einem Zylinderstab 41 vorgesehen, der
ein- und ausfahrbar ist, und mit seinem einen Ende an
dem Stativ 32, 33 befestigt ist. mit dem anderen Ende ist
dieser Zylinder an der Vorrichtung für die Dosatorbuchse
im Bereich der Dosatoreinrichtung angebracht und es ist
bevorzugt eine Aushängevorrichtung vorgesehen, die im
Bereich des Bezugszeichens 42 wiedergegeben ist.
[0075] Mittels dieser Aushängevorrichtung kann das
Ende des Zylinders 40, 41 auf schnelle Art und Weise
ausgehängt werden, wie es beispielsweise durch ein
nach unten ziehen des Endbereichs 42 und somit auch
ein Herausziehen aus einem Zapfenloch in dem Bauteil
44, welches an der Dosatoreinrichtung angebracht ist,
ermöglicht werden kann. Jedoch wird ein zylinderseitig
angebrachter Zapfen aus dem Zapfenloch des Bauteils
44, welches beispielsweise scheibenartig ausgebildet
sein kann, ermöglicht.
[0076] Auf diese Weise kann ein schnelles Loslösen
des Zylinders von der Dosatorbuchse ermöglicht wer-
den.
[0077] Die Anmelderin behält sich vor sämtliche in den
Anmeldungsunterlagen offenbarten Merkmale als erfin-
dungswesentlich zu beanspruchen, sofern sie einzeln
oder in Kombination gegenüber dem Stand der Technik
neu sind. Es wird weiterhin darauf hingewiesen, dass in
den einzelnen Figuren auch Merkmale beschrieben wur-
den, welche für sich genommen vorteilhaft sein können.
Der Fachmann erkennt unmittelbar, dass ein bestimmtes
in einer Figur beschriebenes Merkmal auch ohne die
Übernahme weiterer Merkmale aus dieser Figur vorteil-
haft sein kann. Ferner erkennt der Fachmann, dass sich
auch Vorteile durch eine Kombination mehrerer in ein-
zelnen oder in unterschiedlichen Figuren gezeigter Merk-
male ergeben können.

Bezugszeichenliste

[0078]

1 Dosatoreinrichtung
2 Verteilstation
3 Freistation
4 Hinterbeton - Befüllstation
5 Vorverdichtungseinrichtung
6 Pressstation
7 Entnahmestation
21 hakenartiges Element
24 Dosatortopf
26a Achsende
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26b Achsende
27 Achse / Welle
28 Anlagenplatte / Andockplatte
29 Anlagenplatte / Andockplatte
30 Andockplatte
32 Stativfuß
33 Stativkopf
34a Eingreifmittel / Aufnahmeeinrichtung
34b Eingreifmittel / Aufnahmeeinrichtung
40 Zylinder
41 Zylinder
44 Bautteil
50 Plattenproduktionsanlage
52 Transportträger

Patentansprüche

1. Plattenproduktionsanlage zum Herstellen von Plat-
ten, mit wenigstens einem Träger, an dem Arbeits-
stationen angeordnet sind, wobei eine dieser Stati-
onen eine Dosatoreinrichtung (1) ist, welche dazu
geeignet und bestimmt ist, ein zu pressendes Mate-
rial in einer vorbestimmten Dosierung zur Verfügung
zu stellen, wobei diese Dosatoreinrichtung (1) aus-
wechselbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Plattenproduktionsanlage ein Schnellwechsel-
system zum Wechseln der Dosatoreinrichtung (1)
aufweist.

2. Plattenproduktionsanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Schnellwechselsystem wenigstens ein haken-
artiges Element zum Befestigen der Dosatoreinrich-
tung (1) aufweist.

3. Plattenproduktionsanlage nach dem vorangegange-
nen Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass
die hakenartigen Elemente dosatorseitig vorgese-
hen sind.

4. Plattenproduktionsanlage nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens zwei hakenartige Vorrichtungen vorge-
sehen sind.

5. Plattenproduktionsanlage nach wenigstens einem
der vorangegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Dosatoreinrichtung einen Einfülltrichter (23) und
einen Dosatorkopf (24) aufweist.

6. Plattenproduktionsanlage nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens ein hakenartiges Element in ein hierzu
komplementär ausgebildetes Element und insbe-

sondere ein Achsenende (26a, 26b) einer Achse (27)
eingreift.

7. Plattenproduktionsanlage nach wenigstens einem
der vorangegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Dosatoreinrichtung (1) an einem Stativständer
(32, 33) der Plattenproduktionsanlage befestigbar
ist.

8. Plattenproduktionsanlage nach dem vorangegange-
nen Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Stativständer (32, 33) einen Stativkopf (33) auf-
weist, der gegenüber einem Fuß (32) gefahren bzw.
bewegt werden kann.

9. Plattenproduktionsanlage nach wenigstens einem
der vorangegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Dosatoreinrichtung (1) schraubfrei befestigbar
ist.

10. Plattenproduktionsanlage nach wenigstens einem
der vorangegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
ein Schwenkbegrenzungsmittel vorgesehen ist, wel-
ches ein Verschwenken der Dosatoreinrichtung in
einem befestigten Zustand verhindert.

11. Plattenproduktionsanlage nach wenigstens einem
der vorangegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
an der Dosatoreinrichtung (1) Trageeinrichtungen
vorgesehen sind, welche ein Greifen und oder Tra-
gen der Dosatoreinrichtung durch ein Hebeeinrich-
tung ermöglichen.

12. Plattenproduktionsanlage nach wenigstens einem
der vorangegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Plattenproduktionsanlage eine verstellbare Do-
satorbuchse aufweist.

13. Plattenproduktionsanlage nach dem vorangegange-
nen Anspruch ,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Dosatoreinrichtung (1) eine wenigstens teilweise
an der Dosatoreinrichtung angeordnete Verstellein-
richtung zum Verstellen der Dosatorbuchse aufweist

14. Plattenproduktionsanlage nach wenigstens einem
der vorangegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
lösbare elektrische und/oder pneumatische Verbin-
dungsmittel zwischen der Dosatoreinrichtung (1)
und dem Träger vorgesehen sind.
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15. Verfahren zum Betreiben Plattenproduktionsanlage
zum Herstellen von Platten, welche wenigstens ei-
nen Träger aufweist, an dem Arbeitsstationen ange-
ordnet sind, wobei eine dieser Stationen eine Dosa-
toreinrichtung (1) ist, welche ein zu pressendes Ma-
terial in einer vorbestimmten Dosierung zur Verfü-
gung stellt, wobei diese Dosatoreinrichtung (1) aus-
wechselbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Dosatoreinrichtung mittels eines Schnellwech-
selsystems ausgewechselt wird.
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