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69 Presse zur autematischen Herstellung von Dachziegeln.

@ Zwei Siulen (2 und 4) sind fiber einen oberen Quer-

balken (6) miteinander verbunden. Die eine Siule
(2) dient dabei als Achse fiir einen Drehtisch €10), der
mit Unterformen (12) zur Aufnahme von Presslingen aus-
gestatt ist, die {iber eine elektromagnetische Spannplatte
am Drehtisch (10) befestigt sind. Der Drehtisch (10) ist
lings einer Aufgabestation ( 16) fiir Pressrohlinge, einer
Pressstation (18) und einer Abnahmestation (20) beweg-
bar. Infolge des von Station zu Station weiter drehbaren
Drehtisches (10) kann die Unterform stehts horizontal
liegen, wodurch sich das Aufbringen und Abnehmen der
Presslinge in horizontaler Lage durchfithren und dadurch
erleichtern lisst.
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PATENTANSPRUCHE

1. Presse zur automatischen Herstellung von Dach-
ziegeln, gekennzeichnet durch:

— einen lings einer Aufgabestation (16) fiir Pressrohlinge, ei-
ner Pressstation (18) und einer Abnahmestation (20) fiir
Dachziegel drehbaren Drehtisch (10), an dem Unterfor-
men (12) jeweils mittels einer elektromagnetischen Spann-
platte (14) befestigt sind;

— zwei Sdulen (2, 4), von denen eine als Achse fiir den Dreh-

tisch (10) dient und die durch einen unteren Querbalken

(8), der ein Auflager fiir den Drehtisch (10) bildet, und ei-

nen oberen Querbalken (6), der zur Aufnahme von An-

triebsmitteln (22) fiir einen Presskopf (24) mit einer Ober-
form (28) dient, verbunden sind;

einen bewegbaren Kopf (66) an der Aufgabestation (16),

um von einer Zufuhrvorrichtung einen Pressrohling an

eine Unterform (12) zu {ibergeben;

einen bewegbaren, profilierten Saugkopf (66) an der Ab-

nahmestation (20), der zwischen der Unterform (12) und

einer Abfuhrvorrichtung (80) hin und her bewegbar ist
und mit einer Blasvorrichtung (70, 74) zum Abblasen des
von der Unterform (12) iibernommenen Dachziegels ver-
sehen ist.

2. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Oberform (28) mittels einer elektromagnetischen Spann-
platte (14) am Presskopf (24) befestigt ist.

3. Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der Presskopf (24) an einem ldngs der Séulen (2, 4)
verschieblichen Querbalken (26) gefiihrt ist.

4. Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kopf (66) der Aufgabestation (16)
und/oder Abnahmestation (20) in seiner Stellung zur Unter-
form (12) verschwenkbar oder einstellbar ist.

5. Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kopf (66) der Aufgabestation als vor-
zugsweise profilierter Saugkopf mit einer Blasvorrichtung
zum Abblasen des abzugebenden Pressrohlings ausgebildet
ist.

6. Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Verfahren des Kopfes (66) der Auf-
gabestation (16) und der Abnahmestation (20) jeweils ein
Kurbeltrieb (86) vorhanden ist, der mittels einer Koppel-
stange (94) mit einem Halter (76) des Kopfes (66) verbunden
ist.

7. Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Kurbelzapfen (92) des Kurbeltriebes
(86) an einer umlaufenden Scheibe (90) angeordnet ist, an
deren Umfang ein Schaltnocken (96) fiir einen Endschalter
(98) angeordnet ist.

Die Erfindung betrifft eine Presse zur automatischen
Herstellung von Dachziegeln.

Zur automatischen Herstellung von Dachziegeln sind be-
reits eine grosse Zahl von Pressen bekannt. Diese bekannten
Pressen weisen eine prismatische Presstrommel zur Aufnah-
me von Unterformen auf, wobei solche prismatischen Press-
trommeln in der Regel fiinf bis neun Prismenflichen enthal-
ten, die jeweils mit mindestens einer Unterform bestiickt
sind. Fiir einen Presskopf sind also mindestens fiinf Unter-
formen erforderlich. Diese hohe Zahl von Unterformen ist
fiir die Herstellung von Dachziegeln in Sonderformen, d.h.
in Spezialausbildung, die nur in geringen Stiickzahlen erfor-
derlich sind, sehr unwirtschaftlich. Hinzu kommt, dass bei

Presstrommeln mit wenigen Prismenflachen die gegenseitige
Neigung der Prismenfléchen relativ gross ist, so dass die Un-
terformen an der Aufgabestation und an der Abnehmesta-
tion eine relativ grosse Neigung aufweisen, Dadurch wird

s das Aufgeben eines Pressrohlings und das Abnehmen des ge-
pressten Dachziegels erschwert, insbesondere dann, wenn
Sonderformen hergestellt werden sollen. Ein weiterer Nach-
teil der bekannten Pressen besteht darin, dass die Hubhohe
des Presskopfes beschrénkt ist, wodurch auch der Anzahl

10 der Sonderformen der Dachziegel Grenzen gesetzt sind.

Aus den genannten Griinden werden bisher Dachziegel
in Sonderformen in der Regel in einfachen Sténderpressen
geformt, wobei ein Pressrohling von Hand in eine Unter-
form eingebracht und nach dem Pressen von Hand wieder

15 entnommen werden muss. Abgesehen davon, dass diese
Massnahmen sehr arbeitsintensiv sind, fiihrt das Entnehmen
des gepressten Dachziegels aus der Unterform leicht zu Ver-
formungen und damit zu Ausschuss.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Presse der eingangs ge-

20 nannten Art derart auszubilden, dass eine wirtschaftliche au-
tomatische Herstellung von Dachziegeln in geringer Stiick-
zahl ermdglicht wird und dabei das Aufgeben von Pressroh-
lingen und das Abnehmen von Dachziegeln vereinfacht und
gegebenenfalls automatisch erfolgen soll, wobei sie insbeson-

25 dere auch zur Herstellung kompliziert geformter Dachziegel
geeignet sein soll.

Die gestelite Aufgabe wird erfindungsgemass durch die
Presse der im Anspruch 1 definierten Art gelGst.

Die erfindungsgemésse Presse zeichnet sich durch eine

30 grosse Zahl vorteilhafter Eigenschaften aus, die es ermogli-
chen, in wirtschaftlicher Weise Dachziegel mit geringer
Stiickzahl und komplizierter Formgebung herzustellen. So
sind bei dem Drehtisch vorzugsweise nur drei Unterformen
erforderlich, die iiberdies mit elektromagnetischen Spann-

3s platten befestigt sind, so dass deren Auswechslung schnell,
genau und einfach erfolgen kann. Auf dem von Station zu
Station weiterdrehenden Drehtisch konnen die Unterformen
im iibrigen horizontal liegen, wodurch sich vorzugsweise das
Aufgeben von Pressrohlingen und das Abnehmen der Dach-

40 ziegel erleichtern und insbesondere den jeweils herzustellen-
den Formen der Dachziegel anpassen ldsst. Dadurch kann
das Aufgeben und Abnehmen genauer erfolgen, so dass sich
qualitativ hochwertige Dachziegel herstellen lassen. Die Un-
terformen konnen auf dem Drehtisch so angebracht werden,

45 dass sich die Pressrohlinge und die Pressrahmen auf Bahnen

zufithren lassen, die unter verschiedenen Winkeln (z.B. 90

bis 120°) oder parallel zueinander verlaufen konnen. Der Fa-
brikationsablanf ist gut zu {ibersehen und zu iiberwachen.

Auch lisst sich der Tonabfall beim Pressen leicht entfernen.

Die Anordnung des Antriebes des Presskopfes an einem

oberen Querbalken, der zwei Sdulen verbindet, von denen
die eine Siule als Achse fiir den Drehtisch dient, und die Un-
terstiitzung des Drehtisches durch einen unteren Querbal-
ken, der die Saulen verbindet, gestattet z. B. einerseits grosse
ss Hubhohen des Presskopfes, und anderseits ergibt sich eine

hohe Stabilitit der Presse an der Pressstation, wodurch sich

auch komplizierte Formen von Dachziegeln herstellen las-

sen, die grosse Hubhohen und hohe Presskrifte erfordern.

Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsgeméssen

60 Presse sind in den Anspriichen 2 bis 7 umschrieben.

Obwohl es zur Vereinfachung der Montage und Einstel-
lung der Formen bereits geniigt, die Unterformen mittels
elektromagnetischer Spannplatten zu befestigen, kann es ge-
gebenenfalls von Vorteil sein, die Presse nach Anspruch 2 so

65 auszubilden, dass z.B. auch die Oberform mittels einer elek-
tromagnetischen Spannplatte am Presskopf befestigt ist. Da-
durch 13sst sich das Umriisten und Einstellen der Presse wei-
ter vereinfachen und beschleunigen.
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Zur Erhohung der Genauigkeit der Presse und Vergros-
serung von deren Hubhohe kann die Ausgestaltung nach
Anspruch 3 von Vorteil sein, durch welche auch die F ihrung
der Oberform verbessert werden kann.

Von besonderem Vorteil ist z. B. die Ausgestaltung der
Presse nach Anspruch 4, wenn Dachziegel komplizierter
Formgebung hergestellt werden sollen. Dadurch lassen sich
beispielsweise Pressrohlinge in jeder beliebigen und notwen-
digen Lage auf eine Unterform auflegen, wobei der Pressroh-
ling mittels des Kopfes auch mehr oder weniger stark auf die
Unterform gedriickt werden kann, so dass er beim Drehen
des Drehtisches liegenbleibt. Auch durch z. B. Verschwenken
des Saugkopfes an der Abnahmestation kann die Herstel-
lung kompliziert geformter Dachziegel erleichtert oder gar
erst méglich werden.

Der Kopf zum Abgeben eines Pressrohlings an der Ab-
gabestation kann verschiedenartig ausgebildet sein, so bei-
spielsweise als Greifvorrichtung. Besonders zweckmadssig ist
allerdings eine Ausgestaltung nach Anspruch 5, da sie die
schonendste Behandlung des Pressrohlings gewihrleistet.

Der Kopf zum Ablegen eines Pressrohlings bzw. zum
Abnehmen eines gepressten Dachziegels kann mittels ver-
schiedenster Einrichtungen verfahren werden. Besonders
vorteilhaft ist eine Ausbildung nach Anspruch 6, da der
Kurbeltrieb die beiden Endlager der Bewegung des Halters
direkt bestimmt. Dabei ist eine Ausgestaltung nach An-
spruch 7 besonders zweckmssig, um das Anhalten durch ei-
nen Bremsmotor zu bewirken.

Die Antriebsvorrichtung der Presse kann mechanisch,
pneumatisch oder hydraulisch erfolgen. Besonders vorteil-
haft ist eine elektro-hydraulische Antriebsvorrichtung,

Durch die Befestigung mittels der elektromagnetischen
Spannplatten kann vorzugsweise die Unterform, nach ihrer
Gegenform ausgerichtet und durch Einschalten des Stromes
fixiert werden. Besonders zweckmissig ist es, wenn z. B. die
Auflagefliche der Form aus Stahl besteht und moglichst ge-
schliffen ist. Dadurch kann eine besonders grosse magneti-
sche Haltekraft erzeugt werden. Diese Haltekraft reicht aus,
die Form z.B. bei Bewegungen der Formunterlage sowie
beim Pressvorgang festzuhalten. Gegen Ende des Pressvor-
ganges und somit beim Auftreten der grossten Krifte kon-
nen die Ober- und die Unterform mit dem dazwischenliegen-
den Dachziegel einen Kraftftuss bilden, so dass z.B. horizon-
tale Krifte aufgehoben werden. Zum Abnehmen der For-
men kann die Spannplatte durch Anlegen eines entgegenge-
setzt polarisierten Stromes entmagnetisiert werden, so dass
sich die Formen leicht abheben und austauschen lassen. Um
bei Stromausfall einen grosseren Schaden zu vermeiden,
kann die Presse automatisch stillgesetzt werden, wobei z. B.
ein noch vorhandener Endmagnetismus die Form bis zur
Nachkontrolle festhalt.

Ausfiihrungsbeispiele der erfindungsgemissen Presse
werden nachfolgend anhand der Zeichnungen niher be-
schrieben, dabei zeigen:

Fig. 1 eine Presse im Ausschnitt und im Grundriss,

Fig. 2 die Presse im Aufriss und im Schnitt II-IT der
Fig. 1,

Fig. 3 die Arretiervorrichtung der Presse im Schnitt
III-111 der Fig. 1,

Fig. 4 die Anordnung von Endschaltern zur Steuerung
der Drehtischbewegung gemiss Schnitt IV-IV der Fig. 1 und

Fig. 5 die Anordnung von Endschaltern zur Steuerung
der Hubbewegung entsprechend dem Schnitt V-V der F ig. 1.

Die Fig. 1 zeigt eine Presse, welche zur Herstellung von
Dachziegeln aus Ton geeignet ist. Die Presse enthilt zwei
Sdulen 2 und 4, die iiber einen oberen Querbalken 6 und ei-
nen unteren Querbalken 8 miteinander verbunden sind. Eine
Sdule 2 dient dabei als Achse fiir einen Drehtisch 10, der mit

3 633 475

drei Unterformen 12 ausgestattet ist, die iiber elektroma-
gnetische Spannplatten 14 am Drehtisch befesti gt sind. Der
Drehtisch 10 ist lings einer Aufgabestation 16, einer Press-
station 18 und einer Abnahmestation 20 bewegbar.,

s DiePressstation enthlt ein am oberen Querbalken 6 an-
geordnetes Kolben-Zylinder-Aggregat 22 zum Antrieb eines
Presskopfes 24, der in einem Querbalken 26 léings der Siulen
2, 4 verschieblich gefiihrt ist. Am Presskopf 24 ist die Ober-
form 28 befestigt. Der Querbalken 26 enthilt eine langs einer

10 Séule 4 verschiebbare Fiithrungshiilse 30, die Nocken 32
trégt, welche mit einem Endschalter 34 zusammenwirken,
um die Bewegung des Presskopfes 24 zu begrenzen, wie aus
Fig. 5 entnommen werden kann.

Der Drehtisch 10 ist um die Siule 2 drehbar gelagert und

15 weist untere Fithrungsfidchen 36 auf, mittels denen er auf
Gleitflidchen 38 des unteren Querbalkens 8 abgestiitzt ist.
Zum Antrieb des Drehtisches 10 dient ein Motor 40, der bei-
spielsweise ein Hydraulikmotor ist und ein Ritzel 42 trégt,
das mit einem Zahnkranz 44 am Drehtisch 10 zusammen-

20 wirkt. Wie aus Fig. 4 entnommen werden kann, sind am
Umfang des Drehtisches Nuten 46 angeordnet, die zur Auf-
nahme von Nocken 48 dienen, welche mit ortsfesten Schal-
tern 50 zusammenwirken, um die Bewegung des Drehtisches
zu stevern. Der Drehtisch enthilt ferner Aufnahmeplatten

25 52, auf denen die elektromagnetischen Spannplatten 14 an-
geordnet sind, welche die Unterformen 12 tragen. Die Auf-
nahmeplatten 52 sind unter einem Winkel von 120° zueinan-
der angeordnet.

Eine Verriegelungsvorrichtung 54 ist in Fig. 3 dargestellt

30 und dient zum Verriegeln des Drehtisches in der jeweiligen
Arbeitsstellung. Hierzu weist die Verriegelungsvorrichtung
einen Bolzen 56 auf, der iiber einen Kipphebel 58 mit einem
Kolben-Zylinder-Aggregat 60 auf und ab bewegt werden
kann. Der Bolzen rastet in seiner angehobenen Stellung in

35 eine Rastoffnung 62 des Drehtisches 10 ein.

Wie bereits erwihnt, ist die Presse mit einer Aufgabesta-
tion 16 und einer Abnahmestation 20 ausgestattet, wobei die
Ausgestaltung der Abnahmestation in den Fig. 1 und 2 ni-
her beschrieben ist. Die Aufgabestation ist analog ausgebil-

4o det.

An der Abnahmestation 20 ist ein mittels eines Kolben-
Zylinder-Aggregates 64 heb- und senkbarer Kopf 66 ange-
ordnet, der eine Saugplatte 68 aufweist, die entsprechend
dem Profil des abzunehmenden Presslings profiliert ist. Ein

a5 Anschluss 70 dient zum wahlweisen Anlegen eines Unter-
druckes aus einem Unterdruckkessel 72 oder zum Anlegen
eines Uberdruckes aus einem Uberdruckkessel 74. Der Kopf
66 ist mittels Verbindungsgliedern 75 an einem Halter 76 be-
festigt. Diese Verbindungsglieder 75 kénnen gelenkig ausge-

sq bildet sein, so dass sie ein Verschwenken oder Einstellen der
Neigung des Kopfes 66 beziiglich der Unterform 12 zulas-
sen. Der Halter 76 ist auf Schienen 78 zwischen einer Unter-
form 12 und einer Abfuhrvorrichtung 80 verfahrbar. Die
Schienen 78 sind an einem Gestell 82 befestigt, das auch die

ss Antriebsvorrichtung 84 zum Verfahren des Halters 76 trigt.
Die Antriebsvorrichtung enthilt einen Kurbeltrieb 86, der
aus einer umlaufenden, von einem Motor 88 getriebenen
Scheibe 90 besteht, die einen Kurbelzapfen 92 trégt. Letz-
terer ist mittels einer Koppelstange 94 mit dem Halter 76

60 verbunden. Am Umfang der Scheibe 90 ist ein Schaltnocken

96 angeordnet, der einen Endschalter 98 betdtigt, um einen

Bremsmotor auszuschalten, der zum Antrieb der Scheibe 90

dient. Nicht néher dargestellte Endschalter dienen zur Be-

grenzung der Bewegung des Kopfes 66 und des Halters 76.

Die zur Befestigung der Unterformen 12 und gegebenen-
falls der Oberform 28 verwendeten elektromagnetischen

Spannplatten 14 sind an sich auf anderen Gebieten der Tech-

nik bekannt und werden beispielsweise von der Binder Ma-
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gnete GmbH in D-773 Villingen (BRD) hergestellt und ver-
trieben.

Zur Betitigung der Presse dient eine nicht ndher darge-
stellte elektro-hydraulische Antriebsvorrichtung. Die Steue-
rung ist zweckmassigerweise als Folgesteuerung ausgebildet.
Dadurch ergeben sich erhebliche Vorteile. Der hydraulische
Pressvorgang kann dem herzustellenden Dachziegel, hin-
sichtlich Hubh&he, Pressgeschwindigkeit und Pressdruck an-
gepasst werden. Durch Hubbegrenzung ist eine einwandfrei
gleichméssige Pressgrat- und Presslingsstirke gewihrleistet.
Ein Beschadigen der Formen bei Uberdruck infolge Fremd-
kérper usw. kann durch Druckbegrenzungsventile abgesi-
chert werden. Der Pressvorgang selbst sowie die Zeit der
Endpressung kénnen entsprechend dem zu verarbeitenden
Material verstellbar sein, so dass optimalste Qualitit des
Dachziegels sowie einwandfreies Arbeiten des Elektro-
Schock-Verfahrens zum Absaugen des Dachziegels sowie
Losen des Abfalles gewidhrleistet wird.

Ausser der erwihnten regelbaren Pressgeschwindigkeit
ist der Tischantrieb iiber einen hydraulischen Olmotor eben-
falls stufenlos regelbar, so dass eine dem Produkt entspre-

4

chende optimale Pressenleistung erreicht werden kann. Um
die wirksam werdenden Kréfte beim Anfahren und Anhal-
ten des Drehtisches so niedrig wie moglich zu halten, kann

eine einstellbare hydraulische Beschleunigung sowie Ver-

s zOgerung eingebant sein. Die hydraulische Verriegelung des
Drehtisches iiber Indexbolzen ist so abgesichert, dass ohne
wirksame Verriegelung nicht gepresst und nicht ohne Ent-
riegelung der Drehtisch gedreht werden kann.

Der hydraulische Antrieb fiir den Kopf der Aufgabevor-

10 richtung sowie der Abnahmevorrichtung hat den Vorteil,
dass die dabei notwendigen Krifte sowie die Geschwindig-
keiten individuell eingestellt werden koénnen. Das ist gerade
beim Absaugen des Dachziegels sehr notwendig, da hier zum
Lésen desselben aus komplizierten Formen noch eine gewis-

15 se, einstellbare Zeit bis zum Wirken des Unterdrucks not-
wendig ist.

An einer solchen Presse lassen sich beispielsweise For-
men bis 0,4 x 0,7 m Grundiliche befestigen. Der normale
Arbeitsdruck betragt 4 x 10° N, und er kann in Sonderfil-

20 len bis auf 10° N erhéht werden. Mit einer solchen Presse
lassen sich 4 bis 12 Presslinge pro Minute herstellen.
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