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(57) Die Erfindung betrifft eine isostatische Prelform zum
Pressen von KOrpern mit komplizierter Gestalt, wie elektrische
Schirmisolatoren. Sie besteht aus einem einheitlichen Kdrper
aus elastischem Stoff, wie Gummi, mit gegeniiber bisherigen
PreB8formen gréB8erer Wanddicke und beispielsweise radialen
fldchenférmigen Stiitzstreben, welche die Ausladungen der
Formenhillle miteinander verbinden. Sie weist einen unteren
Einspannflansch in Hohe des Bodenverschlusses und einen
Dichtflansch zus&tzlich zum bekannten oberen Einspannflansch auf,
Die erfindungsgeméBe PreBform ist leicht durch GieBen in einer
ebenso leicht herstellbaren Gipsform zu fertigen, - Fig,1 =
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Titel der Erfindung

Plexible PreBform zum isostatischen Pressen

Anwendungsgzebiet der Erfindung

Die Brxfindung betrifft eine flexible PreBform zum iso-
statischen Pressen von Korpern mit komplizierter Gestalt,
wie elektrischen Schirmisolatoren aus pulverfdrmiger kera-
mischer Masse. Durch die isostatische Formgebung erhdlt
man eine sehr gleichfdrmige Verdichiung des Werkstoffeg
und damit entsprechend homogenes Brenn- und Pestigkeite-
verhalten. Dabei ist es erwiinscht, die o.2. komplizierten
Formen in einem Arbeitsgang ohne Nacharbeit zu erhalten,
wobei die verwendeten PrefSformen zugieich eine ausreichen--
_de Formbestdndigkeit und eine hohe Flexibilit&t im Hinblick
auf das Entformen aufwelsen miissen.
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Charakteristik der bekannten technischen Idsungen

Bei bekamnten Tlexiblen Prefformen wurden diese einander
widersprechenden Anforderungen bisher stets mit elner

recht dimnwandigen (1..2 mm oder noch geringere Vanddicke
nach Art eines Imftballons) Prefhiille aus Weichgummi er-
fiillt, der durch verschiedene MaBnahmen Gestalt und Festig-
keit gegeben wurde. Ein besonderes Problem war dabel stets
die erforderliche Entformmgsmiglichkeit.

So sind teilbare starre Hohlformen bekannt, welche die flexible
PrefBform vollkommen oder weitgehend umschliefen und abstiitzen
(DI~2S T1.071 und 856.771). Wechteillg ist hierbei der hohe Auf-
wend zur Anfertigung der Hohlformen und die Tatsache, dalb man
auf eine Werkstiickgestalt beschrénkt ist, die cin Entformen aus

der gtarren Hohlform gestattet.

Diesen Mangel hat man bei einer weiteren flexiblen PreBform
vermieden, deren Stitzkdrper aus einem SchaumstoffkOrper mit
untereinander verbundenen Poren besteht (DIPPS"86B772).

Dies hat den Nachteil, daB zwei verschiedene, aber genau auf-
einander abgestimmte Formen zur Herstellung der Prefhiille und
des Schaumstoffksrpers erforderlich sind und daf sehr leicht
Inhomogenitédten in der Struktur des Schaumstoffes auftreten,
die naturgemiB Inhomogenitéten in der Druckverteilung und da-
mit in der Ausformung des PreBlings zur Folge haben.

SchlieBlich ist auch noch eine solche PreBform bekamnt, in
deren Schaumstoffkdrper starre Stiltzen eingebeltet sind, die
der Entfernung im Druckbehilter mittels elektromechanischer
Antriebe fir jede Stiitze dienen (DI~PS 120.615) . Hier ist die
Wotwendigkeit gesonderter Antriebe zum Entformen nachteilig.

Ziel der Drlfiandung

Ts ist Ziel der Brfindung, die isostatische FPormgebung und die
Erstellung der zugehdrigen Fertigungsausristungen, insbesondere
fir elektrische Schirmisolatoren, einfacher und Ckonomischer

zu gestallen, -
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Darlesung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liepgt die Aufgabe zugrunde, in einem Stilck und
~elnem Arbeitsgang hersfellbare flexible PreBformen fiir iso-
statisches Pressen zu schaffen, die durch ein leichtes Ent-
formen bei Einhaltung eines hohen Ausformungsgrades gestatten.

ErfindungsgensB wird diese Aufgabe bei einer PreBform nit £12=-
chenhaften, die gestaltbedingten Ausladuhgen der Formenhiille
verbindenden Stitzstreben in radialer Anordnung und einen
Eingpannflansch in gleicher Hohe mit dem Bodenverschluf da-
durch geldst, daB die in die Formbestindige Formenhiille ein-
gebetteten, aus dem gleichen, dickwandigen Material bestehen-
den und mit dieser eine Einheit bildenden Stiitzstreben vor-
zugswelse im Abstand von 45° angeordnet sind und die PreBform
einen gesonderten Dichtflansch mit Ringwulst aufweist.

Durch die bei der Herstellung der dickwandigen Formenhiille
angebrachten flexiblen Stitzstreben wird eine sehr hohe Stand-
festigkelt der gesamten Prefiform erreicht. Die Stitzstreben
werden entsprechend der erforderlichen Stitzfunktionen an der
FreBform angeordnet.

Dartiber hinaus ermdglichen die flexiblen Stiitzstreben ein sehr
leichtes Entformen der dickwandigen, mit komplizierter Geome-
trie gestalteten PreBformen. Der Aufweitungseffekt tritt schon
bel Anlegen eines geringen Unterdruckes ein,

Ohne die flexiblen Stiitzstreben ist ein Aufweiten der Form
mittels Vakuum nicht méglich. 7
Als Vorteilhaft wird der Einsatz von dickwandigen PreBformen,
kombiniert mit flexiblen Stitzstreben, betrachtet, die eine
Standfestigkeit, Ausformgenauigkeit, Reproduzierbarkeit und
Produktionssicherheit ergibt und ohne zusitzliche Hilfsmittel
(z.B. Schwammgurmi oder Metallstiitzmintel) ein Entfernen mit-

tels geringem Unterdruck ermdglichen.

Zum Vermeiden des Bindringens von Granulat zwischen die Ein-
spannflanschen und des Verbleibes dieses Granulates nach dem
Pressen in der Form (Gefahr des Zerschneidens der TForm bei
erneutem Pregsen an gcharfen Kanten) wird der untere Zinspann-
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teil der dickwandigenvflexiblen Form geschlossen gestaltet.
Hier ist es vorteilhaft, daB die Formenhiille am unteren Teil
geschlossen gestaltet ist und zusidtzlich zum Vermeiden des
vertikalen Druckeufbaues beim isostatischen Pressen ein Ein-
gpannf lansch zur.Befestigung in einem Stahlstiitzgerlist vor-
handen is%t. .

Zum Vermeiden des Eihdringens von Granulat zwischen die oberen
Binspannflansche und das Entstehen von bleibenden scharfen
Kanten, die zum Zerschneiden der PreSform fithren, wird die
Prefform liber den oberen Einspannflanschen hinaus verlingert.
Durch entsprechende Ausfihrung der Verléhgerung, z.B. Rund-
ringwulst, wird die Form gleichzeitig zur Abdichtung des obe-~
‘ren Verschlusses verwendet.,

Vorteilhaft ist dabei, daf die Form iiber die Einspannflansche
hinaus verlingert wird und diese Verléngerung bel entSpréchenn
der Ausfiihrung (z.B. Rundringwulst) als Abdichtung verwendet.
“wird. ) '

Ausfihrunsebeigpiel

Als Ausfithrungsbelspiel wird die Gestaltung einer Form zum
iscstatischen Pressen von Hochspannungsisolatoren gewihlt.

Die Form wird im GieBverfahren aus Iatexgummi hergestellt.

Alg Giefiform wird eine Gipsform verwendet. Die Wgndstérke der
Formenhiille (6) betridgt ca. 10 mm. Zum Abstiitzen der Schirm-
kontur der Formen werden im Abstand von je 45° flexible Stiitz-
streben (7) zusammen mit der Formenhiille (6) gegossen.

Diese Streben (7) sind fest mit der Formenhiille (6) verbunden.
Zum Vermeiden des Entstehens und Verbleibens von PreBresten
zwischen den Bingpannplatten (9;10) wird am unteren Eingpann-
flansch (8) der Boden der Form (6) geschlossen.

An. den oberen Einspammplatten (4;5) wird das Entstehen der Prefi-
reste durch Verlingern der Form vermieden. Zusditzlich erhdlt die
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verlingerte Form am Ende eine Ringwulst (2). Durch diese Ring-
wulst (2) wird das Abdichten des oberen Verschlusses (1) ermbg-
licht, Dadurch kann die iibliche Dichtung des Verschlusses (1)
wegfallen. - | _

Zum Vermeiden eines PreBdruckes in der I&ngsachse wird die
Form liber die Einspanaplatten (4;5;9;10) in ein Stahlstiitzge-
riist (11), das Bohrungen zum Durchlassen der PreBflissigkeit
besitzt, singebaut.

Beim Pressen wird die Formenhiille (6) zusémmengedrﬁckt, wobed
die an der Formenhiille festansitzenden Stiitzstreben (7) durch
ihre Flexibllitit keinen Widerstand auf den PreBvorgang und
die Wanderung des flexiblen Formenmaterials ausiiben.
Vielmehr wirken die flexiblen Stiitzstreben auf den gesamten -
Einfiill- und Prelvorgang stabilisierend.

Nach dem Prefivorgang wird durch Erzeugen von Unterdruck ent-
weder im Rezipienten oder in einem dafiir vorgesehenen Vakuum~
topf die flexible Pormenhiille (6) aufgeweitet. Dabei bewirken
die flexiblen Stitzstreben (7) ein gleichmiiBiges Aufweiten der
flexiblen Form (6). Durch ihre Flexibilit#t passen sich die
Stlitzetreben (7) dem Aufweitungsvorgang schon bei miBigem Va-
kuum ideal an und ein Wegziehen der flexiblen Formenhiille (6)
nach einer Seite, was ein Entformen ummSglich macht, wird
vermieden.
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Erfindungsanspruch

Flexivle Prebform zum isostatischen Pressen von Krpern mit
komplizierter Gestalt, wie elektrischen Schirmisolatoren,
mit fldchenhaften, die gestaltbedinglen Ausladungen der
Formenhiille verbindenden Stiitzstreben in radialer Anord-
nung mit einem Einspannflansch in gleicher Hohe nit dem
Bodenverschluf, gekennzeichne? dadurch, daB die in die
formbestindige Formenhiille (6) eingebetteten; aus dem glei-
chen, dickwendigen Material bestehenden und mit dieser eine
Binheit bildenden Stitzstreben (7) vorzugswéise im Abstand
von 45° angeordnet sind und die-PreBform einen gesonderten
Dichtflansch (3) mit Ringwulst (2) aufweist.
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