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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Schlicker-
Druckgießform mit den oberbegrifflichen Merkmalen ge-
mäß Patentanspruch 1 sowie auf eine Schlicker-Druck-
gießanlage und ein Druckgießverfahren unter Einsatz ei-
ner solchen Schlicker-Druckgießform.
[0002] Allgemein bekannt sind Schlicker-
Druckgießformen zur Herstellung von insbesondere Sa-
nitärartikeln, beispielsweise Waschbecken oder Toilet-
tenschüsseln. Eine Schlicker-Druckgießform wird aus
mehreren Formteilen zusammengesetzt. Die Formteile
werden zum Gießen von außen unter hohen Druck ge-
setzt und fest gegeneinander gespannt. Nachfolgend
wird Schlicker in einen Formraum gegossen, welcher in
einem Bereich zwischen den Formteilen ausgebildet
wird. Ein Druck des Schlickers beträgt dabei mehrere
Bar. Dadurch dringt Flüssigkeit aus dem Schlicker in die
Wände der Formteile ein und durch diese hindurch aus
der Druckgießform heraus. Auf der Innenseite der Wän-
de der Formteile legen sich die Feststoffe des Schlickers
ab und bilden einen Scherben aus. Nach dem Druckgie-
ßen werden die Formteile wieder auseinanderbewegt,
um den Scherben als das Gussteil freizulegen.
[0003] Problematisch ist bei solchen Anordnungen,
dass aufgrund der hohen Druckkräfte auf die Formteile
eine Schlicker-Druckgießanlage Pressstempel aufweist,
welche von außen gegen die Formteile gespannt wer-
den. Diese Pressstempel sind dabei alleine oder zusam-
men mit daran montierten Formteilen längs sogenannten
Pressachsen in einer nur linearen Richtung verstellbar.
Dies gilt insbesondere für hydraulische Pressen. Nicht
einsetzbar sind dabei Druckgießformen, welche zum
Druckgießen von Gussteilen gedacht sind, wenn die
Gussteile freie Räume aufweisen sollen, die aus Sicht
zueinander benachbarter und rechtwinklig verlaufender
linearer Pressachsen hinterschnittig sind. In einem sol-
chen Fall werden anstelle eines Gussteiles üblicherwei-
se zwei Gussteile separat voneinander gegossen, um
anschließend die beiden Scherben aneinander zu ver-
kleben, bevor die zusammengeklebten Scherben gesin-
tert werden.
[0004] JP H03 83609 A betrifft eine Anordnung für ein
Schlickergießverfahren. Beim Zusammensetzen werden
Formteile mit einem Magneten aneinander fixiert. In ei-
nen dabei entstehenden Hohlraum wird ein weiteres
Formteil eingesetzt. Das weitere Formteil befindet sich
jedoch nicht frei in der Form. Zur Montage und Demon-
tage wird das weitere Formteil zeitweilig mit Unterdruck
an einem Montagegerät fixiert. Nach Öffnen der Form
durch Entfernen eines unterseitigen ersten Formteils
hängt das weitere Formteil von dem gegossenen Stück
und wird erst danach an das Montagegerät gekoppelt.
[0005] DE 10 2006 019 915 A1 betrifft eine Schlicker-
gussform mit zwei Formteilen, welche zusammengesetzt
einen Gießraum zum Gießen eines keramischen Guss-
teils ausbilden, einem Einsatzformteil zum Ausbilden ei-
ner in einer Entformungsrichtung des ersten Formteils

hinterschnittigen Wand des Gussteils und einer Verstel-
leinrichtung mit einem Verschwenkungsmechanismus
zum Verschwenken des Einsatzformteils innerhalb des
Gießraums zwischen einer hinterschnittigen Gießpositi-
on und einer nicht hinterschnittigen Entformungspositi-
on. Ein gelenkig verbundenes Verstellelement des Ver-
schwenkungsmechanismus führt durch eine Durchtritts-
öffnung, die in einem der Formteile ausgebildet ist.
[0006] DE 199 55 629 A1 betrifft ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Gießen von Sanitärartikeln mit ei-
nem um eine Mittelachse senkrecht zur Spannrichtung
der Gießform drehbaren Mittelformteil, das an zwei ge-
genüberliegenden Seiten, die parallel zur Mittelachse lie-
gen, ein vom Mittelformteil abziehbares erstes bzw. zwei-
tes seitliches Formteil besitzt, wobei in diesen gegenü-
berliegenden Seiten des Mittelformteiles jeweils eine
Form für ein Vorgussteil des Sanitärartikels und ein im
Mittelformteil verankerter Innenkern vorhanden sind, wo-
bei die Innenkerne senkrecht zur Mittelachse aus dem
Mittelformteil heraus in das erste bzw. zweite seitliche
Formteil ragen und parallel zur Mittelachse verschiebbar
sind.
[0007] EP 1 088 634 A2 betrifft eine Gießform zum
Formen von Sanitärgegenständen, enthaltend zwei pro-
filierte Teile, die miteinanderverbunden werden, um ei-
nen mit Schlicker zu füllenden Formraum zu bilden, und
die zum Entformen voneinander gelöst werden. Ein Ein-
satz zum Ausbilden eines Unterschnittbereichs ist im
Formraum mit einer Trägereinheit an einem der Teile der
Form befestigt. Der Einsatz ist mit der Trägereinheit zwi-
schen einer ersten Gießposition zum Formen des Unter-
schnittbereichs und einer Entformungsposition verstell-
bar, in welcher der Einsatz aus dem Unterschnittbereich
in seitlicher Richtung entfernt wird.
[0008] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Schlicker-Druckgießform, eine Schlicker-Druckgießan-
lage bzw. ein Druckgießverfahren unter Einsatz einer sol-
chen Schlicker-Druckgießform derart weiterzuentwi-
ckeln, dass auch hinterschnittige Gussteile in einem
Gießvorgang gefertigt werden können.
[0009] Diese Aufgabe wird durch die Schlicker-Druck-
gießform mit den Merkmalen gemäß Patentanspruch 1,
durch die Schlicker-Druckgießanlage mit den Merkmalen
des Patentanspruchs 9 bzw. durch das Druckgießver-
fahren mit den Merkmalen gemäß Patentanspruch 14
gelöst. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand
von abhängigen Ansprüchen.
Bevorzugt wird demgemäß eine Schlicker-
Druckgießform mit einem Formraum zum Druckgießen
eines Gussteils und mit den Formraum in einer Druck-
gießstellung umschließenden Formteilen, wobei ein ers-
tes der Formteile in einer ersten Richtung verstellbar ist.
Vorteilhaft ist dabei, dass ein Zusatz-Formteil in der
Druckgießstellung zwischen einem dem Formraum zu-
gewandten Abschnitt des ersten Formteils und dem
Formraum angeordnet ist, wobei das Zusatz-Formteil zu-
mindest während eines ersten Entformungsschritts in ei-
ner Entformungsrichtung mit sowohl einer Richtungs-
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komponente in Richtungskomponente in einer zweiten
Richtung senkrecht zur ersten Richtung verstellbar ist.
[0010] Die Anteile der zumindest zwei Richtungskom-
ponenten der Entformungsrichtung werden dabei in dem
Sinn verstanden, dass keiner der Anteile gleich Null ist,
so dass die Entformungsrichtung schräg zur ersten Rich-
tung verläuft, insbesondere beide Anteile zwischen 5°
und 85°, insbesondere zwischen 10° und 80° schräg ge-
genüber der ersten Richtung verlaufen.
[0011] Unter einer Schlicker-Druckgießform wird ins-
besondere eine Druckgießform verstanden, in welcher
Schlicker unter einem Druck von mehreren Bar, insbe-
sondere unter einem Druck von mehr als 5 Bar, vorzugs-
weise unter einem Druck von 10 bis 20 Bar, in den Form-
raum gepresst wird. Die Formteile sind dabei aus einem
permeablen Material ausgebildet, so dass Flüssigkeit
aus dem Schlicker in die Formteile eindringt. Festbe-
standteile des Schlickers bilden an einer Wandung des
Formraums einen Scherben aus. Das Schlickermaterial
ist vorzugsweise keramisches Material, um als Gussteil
insbesondere sanitäre Artikel wie Waschbecken, Bidets
oder Toilettenschüsseln zu gießen. Üblicherweise weist
zumindest eines der Formteile auch eine Auslassöffnung
auf, um die Flüssigkeit des Schlickers aus der Druck-
gießform gezielt nach außen abführen zu können.
[0012] Insbesondere sind bei einer solchen Druck-
gießform zwei oder mehr Formteile vorgesehen, welche
in jeweils einer linearer Richtung aufeinander zu bewegt
werden, um den Formraum zu umschließen, bzw. in li-
nearer Richtung voneinander wegbewegt werden, um
den Formraum zur Entnahme eines darin gebildeten
Scherbens zu öffnen. Zusätzlich wird zumindest ein für
die Flüssigkeitsanteile des Schlickers permeables Zu-
satz-Formteil vorgesehen, welches als weiteres Formteil
zwischen den anderen Formteilen eingesetzt wird. Das
Zusatz-Formteil weist zumindest eine Wandung auf, wel-
che den Formraum mit ausbildet. Das Zusatz-Formteil
weist aber insbesondere keine Wandung auf, welche ei-
ne insbesondere flüssigkeitsdichte Außenwandung der
Druckgießform ausbildet, wie dies bei den anderen
Formteilen der Fall ist.
[0013] Das Zusatz-Formteil ist dabei innerhalb der
Druckgießform bzw. zwischen deren übrigen Formteilen
so angeordnet, dass es aus Sicht der linearen Bewe-
gungsrichtungen der übrigen Formteile, insbesondere
der zu dem Zusatz-Formteil benachbarten Formteile in
einer schrägen Richtung verstellbar ist. Dies ermöglicht
ein Einsetzen des Formteils mit seinem permeablen Kör-
per zwischen den anderen Formteilen. So können auch
hinterschnittige Wandungen eines Gussteils gegossen
werden.
[0014] Gemäß einer Ausgestaltung ist das erste Form-
teil ausschließlich längs der ersten Richtung verstellbar
und das Zusatz-Formteil zumindest während des ersten
Entformungsschritts ausschließlich in der Entformungs-
richtung verstellbar. Hervorgehoben wird nochmals die
vorteilhafte Bewegung in der Entformungsrichtung, wel-
che durch das Zusatz-Formteil zumindest anfänglich

ausführbar ist. Nach einer anfänglichen Verstellung in
Entformungsrichtung kann das Zusatz-Formteil optional
auch in anderen Richtungen verstellt werden. Diese Ent-
formungsrichtung ist dabei schräg verlaufend zu der Ver-
stellrichtung des ersten Formteils, welches im montierten
Zustand zu dem Zusatz-Formteil benachbart angeordnet
ist. Dabei wird im montierten Zustand zwischen dem ers-
ten Formteil und dem Zusatz-Formteil insbesondere zu-
mindest abschnittsweise ein Teil des Formraums ausge-
bildet. Dieser Teil des Formraums kann bei dieser Aus-
gestaltung schräg zu der Entformungsrichtung des ers-
ten Formteils verlaufen, so dass beim Gießen ein hinter-
schnittiger Abschnitt des Gussteils ausgebildet wird.
[0015] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung sind das
Zusatz-Formteil und das erste Formteil ausgebildet, in
der Gießstellung einen Teil des Formraums derart von-
einander beabstandet zu umschließen, dass der Teil des
Formraums zum Ausbilden eines sowohl schräg zu der
ersten Richtung als auch schräg zu der zweiten Richtung
verlaufenden Formteilabschnitts verläuft. Hervorgeho-
ben wird dabei die vorteilhafte Ausgestaltung mit zwei
insbesondere senkrecht zueinander verlaufenden Ver-
stellrichtungen für zwei der Formteile, zwischen denen
das Zusatz-Formteil in der Gießstellung eingesetzt ist
oder zwischen denen dessen Entformungsrichtung ver-
läuft. Die Entformungsrichtung des Zusatz-Formteils ver-
läuft dabei schräg zu beiden Entformungs- bzw. Verstell-
richtungen der benachbarten Formteile in einem Winkel-
bereich zwischen diesen beiden Richtungen. Dadurch
können sogar aus Sicht beider benachbarter und senk-
recht zueinander verstellbarer äußerer Formteile hinter-
schnittige Wandungen an dem Gussteil ausgebildet wer-
den. Erfindungsgemäß weist das Zusatz-Formteil eine
Formteil-Halteeinrichtung auf, welche sich seitlich quer
zur ersten Richtung bis zu einem Außenumfang des ers-
ten Formteils oder weiter als ein Außenumfang des ers-
ten Formteils oder einer Formteil-Umhüllung des ersten
Formteils erstreckt. Eine solche Formteil-Halteeinrich-
tung kann beispielsweise ein Metallträger sein, welcher
an dem Zusatz-Formteil befestigt ist oder in dieses hin-
einführt. Der Metallträger bzw. die Formteil-Halteeinrich-
tung führt ausgehend vom Zusatz-Formteil von diesem
weg und in dem montierten Zustand zwischen zwei an-
einander anliegenden Wandungen benachbarter Form-
teile hindurch bis zu zumindest einer Außenwand dieser
benachbarten Formteile hin.
[0016] Insbesondere kann in einem oder beiden der
Formteile in einer dem anderen Formteil zugewandten
Wandung eine Aussparung ausgebildet sein, welche der
Kontur der Halteeinrichtung angepasst ist, so dass die
beiden im montierten Zustand aneinander anliegenden
Formteile die Halteeinrichtung fest zwischen sich auf-
nehmen. Jedoch ist dies nicht zwingend so, denn gege-
benenfalls ist eine lose Führung mit Spiel für die Halte-
einrichtung zwischen den zusammengesetzten Formtei-
len vorteilhaft, wenn beispielsweise anderenfalls wäh-
rend des Pressens der Formteile gegeneinander uner-
wünschte Spannungen zwischen diesen auftreten wür-
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den.
[0017] Vorteilhaft ist auch eine Ausgestaltung, bei der
das Zusatz-Formteil eine sich in Entformungsrichtung
verbreiternde Kontur aufweist. Abstrakt gesprochen,
kann somit eine keilförmige Ausgestaltung des Zusatz-
Formteils vorgesehen werden, um keilförmig zueinander
verlaufende Wandungen des Gussteils auszubilden,
welche insbesondere in zwei Verstell- bzw. Entfor-
mungsrichtungen der dem Zusatz-Formteil benachbar-
ten Formteile hinterschnittige Wandungen des Gussteils
ausbilden. Natürlich können anstelle keilförmiger Zusatz-
Formteile auch beliebig anders geformte Formteile ein-
gesetzt werden, welche insbesondere auch strukturierte,
geformte Wandungen aufweisen.
[0018] Kriterium ist dabei insbesondere, dass in der
vollständig geschlossenen Form der Druckgießform sol-
che Wandungen des Zusatz-Formteils keine hinsichtlich
dessen Entformungsrichtung vorspringenden Wandun-
gen aufweisen, welche entsprechende rückspringende
Wandungen des Gussteils ermöglichen würden. In ei-
nem solchen Fall wäre gegebenenfalls der Einsatz meh-
rerer unter Umständen auch ineinander verschachtelt
angeordneter Zusatz-Formteile realisierbar.
[0019] Eigenständig die Aufgabe lösend ist außerdem
eine Schlicker-Druckgießanlage mit einer derartigen
Druckgießform und mit einer Aufnahme für zumindest
diese Druckgießform und mit einer Halte- und Verstell-
einrichtung zum zeitweiligen Halten des Zusatz-Form-
teils und zum Verstellen des Zusatz-Formteils in einem
Entformungsschritt in einer Entformungsrichtung mit so-
wohl einer Richtungskomponente in einer ersten Rich-
tung als auch zusätzlich einer Richtungskomponente in
einer zweiten Richtung senkrecht zur ersten Richtung.
[0020] Eine solche Aufnahme für eine derartige Druck-
gießform ist im Wesentlichen für sich genommen be-
kannt und dient zum Einspannen oder Befestigen der
einzelnen Formteile einer solchen Druckgießform, so
dass die Formteile aufeinander zu und voneinander weg
bewegbar sind. Außerdem dient die Aufnahme dazu,
durch die Aufnahmekomponenten selber oder mittels da-
ran außen anliegender Pressstempel die einzelnen
Formteile während des Druckgießens unter eine äußere
Spannung zu setzen, welche dem Druck des eingegos-
senen Schlickers entgegenwirkt und die Formteile fest
zusammenhält. Besonderheit ist die Halte- und Verstel-
leinrichtung, welche das Zusatz-Formteil während des
Montierens, Demontierens und des Druckgießvorgangs
in einer jeweils definierten Position halten kann. Außer-
dem ist die Halte- und Verstelleinrichtung ausgebildet,
das Zusatz-Formteil in eine jeweils erforderliche Position
und gegebenenfalls Raumlage zu verstellen. Ermöglicht
wird dadurch, mittels der Halte- und Verstelleinrichtung
das Zusatz-Formteil in eine vordefinierte Position inner-
halb der Aufnahme zu setzen, bevor die weiteren Form-
teile auf das Zusatz-Formteil zu bewegt werden, um die-
ses letztendlich fest zu umschließen und zwischen sich
aufzunehmen.
Insbesondere kann die Halte- und Verstelleinrichtung in

der geschlossenen Position auch dazu dienen, das Zu-
satz-Formteil gegen eines oder zwei benachbarte Form-
teile vorzuspannen, um so den Formraum mit auszubil-
den und ein Verstellen des Zusatz-Formteils in einen Ab-
schnitt zu verhindern, in welchem eine Wandung des
Gussteils auszubilden ist.
[0021] Während des Gießens kann die Halte- und Ver-
stelleinrichtung das Zusatz-Formteil gemäß dazu alter-
nativer Ausgestaltung jedoch auch entkoppelt bzw.
kräftefrei halten und als ein inaktiver Haltearm wirken,
um nicht in unerwünschter Weise den Presskräften ent-
gegenzuwirken, welche von Presszylindern von außen
her auf die benachbarten Formteile einwirken. In einem
solchen Fall weist die Halte- und Verstelleinrichtung z.B.
einen Kupplungsmechanismus auf, welcher eine Ver-
stellung des Zusatz-Formteils aufgrund von Kräften zu-
lässt, die über benachbarte Formteilen einwirken, ohne
durch die Halte- und Verstelleinrichtung daran in uner-
wünschtem Maße gehindert zu werden.
[0022] Nach dem Gießen dient die Halte- und Verstel-
leinrichtung insbesondere dazu, das Zusatz-Formteil an
dem gegossenen Gussteil zu halten, während zumindest
eines der zu dem Zusatz-Formteil benachbarten Form-
teile wegbewegt wird.
[0023] Nach dem Verstellen eines benachbarten
Formteils oder mehrerer benachbarter Formteile weg
von dem Zusatz-Formteil kann dann nachfolgend das
Zusatz-Formteil mittels der Halte- und Verstelleinrich-
tung in dessen Entformungsrichtung vom Gussteil weg-
geführt werden. Das Wegführen bzw. Abnehmen des Zu-
satz-Formteils vom Gussteil kann bereits zu einem frü-
heren Zeitpunkt erfolgen, während die benachbarten
Formteile noch nicht vollständig wegbewegt sind. Auch
möglich ist, vor dem Wegnehmen des Zusatz-Formteils
von dem gegossenen Gussteil bzw. Scherben eine Hal-
teeinrichtung für das Gussteil unter das Gussteil zu füh-
ren, so dass das Zusatz-Formteil erst weggenommen
wird, wenn das Gussteil in einem dazu benachbarten Ab-
schnitt von der Halteeinrichtung gehalten und abgestützt
wird. Dies verhindert ein Verbiegen oder Abscheren be-
nachbarter Wandungen des Gussteils.
[0024] Vorteilhaft ist dabei eine Ausgestaltung, bei der
die Halte- und Verstelleinrichtung einen Antrieb zum au-
tomatisierten Verstellen des Zusatz-Formteils aufweist.
Ein solcher Antrieb kann insbesondere ein elektromoto-
rischer Antrieb sein, welcher ein Verstellelement auf-
weist, das die Formteil-Halteeinrichtung greift oder daran
befestigt ist und das die Formteil-Halteeinrichtung mit
dem daran angeordneten Zusatz-Formteil im Raum hal-
ten und/oder verstellen kann. Neben elektromotorischen
Antrieben können aber auch beliebige andere Antrieb-
stypen eingesetzt werden, insbesondere hydraulische
und pneumatische Antriebe.
[0025] Realisierbar ist auch eine Ausgestaltung, bei
der die Halte- und Verstelleinrichtung einen Mechanis-
mus zum manuellen Verstellen des Zusatz-Formteils
aufweist. So können beispielsweise Griffelement vorge-
sehen sein, welche durch einen Techniker ergriffen wer-
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den können, um das Zusatz-Formteil manuell in eine an-
dere Position zu bringen bzw. zu verstellen.
[0026] Umsetzbar ist auch eine Ausgestaltung, bei der
die Aufnahme das erste Formteil zum Entformen mit der
ersten Richtung in einer abwärts gerichteten Richtung,
insbesondere vertikal nach unten vom Formraum weg,
hält oder führt. Eine solche Verfahrensweise ist insbe-
sondere vorteilhaft einsetzbar beim Gießen von Toilet-
tenschüsseln, bei welchen das erste Formteil in die ei-
gentliche Schüsselöffnung eingesetzt ist und vorzugs-
weise nach unten hin abgenommen wird, wobei dann
das Zusatz-Formteil angeordnet sein kann, um eine rück-
seitige Wandung der Toilettenschüssel, welche nicht
senkrecht nach unten bzw. im Gebrauchszustand senk-
recht nach oben verläuft, sondern schräg nach hinten zu
einer rückseitigen Wandung hinter der Toilette verlau-
fend führt.
[0027] Eigenständig gelöst wird die Aufgabe durch ein
Druckgießverfahren mit einer derartigen Druckgießform
oder in einer derartigen Druckgießanlage mit nach einem
Gießen eines Gussteils den Schritten Entfernen des ers-
ten Formteils in einer ersten Richtung weg von einem
Formraum, dabei zumindest anfänglich Halten eines Zu-
satz-Formteils am Formraum und danach Entfernen des
Zusatz-Formteils in einer Entformungsrichtung mit so-
wohl einer Richtungskomponente in der ersten Richtung
als auch zusätzlich einer Richtungskomponente in einer
zweiten Richtung senkrecht zur ersten Richtung.
[0028] Ein Ausführungsbeispiel wird nachfolgend an-
hand der Zeichnung näher erläutert. Dabei verweisen in
den verschiedenen Figuren jeweils zueinander gleiche
Bezugszeichen auf zueinander gleiche oder gleich wir-
kende Komponenten und Verfahrensschritte, so dass je-
weils abgesehen von ausdrücklich genannten Unter-
schieden auch die Ausführungen zu den übrigen Figuren
gelten. Es zeigen:

Fig. 1 eine Teilschnittansicht durch eine geschlosse-
ne Druckgießform;

Fig. 2 die Komponenten gemäß Fig. 1 in einer Be-
triebsstellung, bei welcher nach dem Gießen
eines Gussteils ein erstes, unteres Formteil
nach unten hin wegbewegt wird;

Fig. 3 die Komponenten gemäß Fig. 1 und 2 bei einem
späteren Verfahrensschritt, bei dem auch ein
Zusatz-Formteil wegbewegt wird; und

Fig. 4 eine seitliche Draufsicht auf die Komponenten
gemäß Fig. 1 in einem Verfahrensschritt wäh-
rend des Zusammenbaus der Druckgießform.

[0029] Wie aus Fig. 1 ersichtlich, besteht eine beispiel-
hafte Schlicker-Druckgießform 100 aus mehreren einzel-
nen Formteilen 101, 103, 105, 107, welche im zusam-
mengesetzten Zustand zwischen sich einen Formraum
109 ausbilden. In der beispielhaften Darstellung ist eine

Positionierung der Schlicker-Druckgießform 100 in be-
vorzugter Gießstellung skizziert, bei welcher die Toilet-
tenschüssel kopfüber gegossen wird. Natürlich kann das
Gießen und/oder Entformen auch mit anderen Ausrich-
tungen der Schlicker-Druckgießform 100 durchgeführt
werden.
[0030] Die Formteile bestehen insbesondere in einem
dem Formraum 109 zugewandten Abschnitt aus einem
permeablen Material, welches in Schlicker enthaltene
Flüssigkeit hindurchlässt, aber auf der Oberseite Festp-
artikel des Schlickers abscheiden lässt. Rückseitig bzw.
außenseitig sind die Formteile 101, 103, 105, 107 an
jeweils einer Formteil-Umhüllung 102, 104, 106 bzw. 108
angeordnet, insbesondere befestigt. Die Formteil-Um-
hüllungen 102, 104, 106, 108 sind ausgebildet, um au-
ßenseitig Stempel, insbesondere Pressstempel 115 -
118 anzusetzen, um die Formteile 101, 103, 105, 107
während des Schlickergusses fest gegeneinander zu
spannen. Die Formteil-Umhüllungen 102, 104, 106, 108
können dabei Bestandteil einer Aufnahme für eine Druck-
gießform 101 in einer Schlicker-Druckgießanlage sein.
Eine solche Aufnahme kann aber auch unabhängig da-
von aus weiteren Komponenten einer Schlicker-Druck-
gießanlage ausgebildet sein, welche zum Halten und
Verstellen der Formteile 101, 103, 105, 107 zusammen
mit den Formteil-Umhüllungen 102, 104, 106 bzw. 108
ausgebildet sind.
[0031] Ein Schlicker-Zuführungsrohr 114 führt durch
eines, beispielsweise ein zweites der Formteile 103 von
außen kommend bis zu dem Formraum 109. Über das
Schlicker-Zuführungsrohr 114 wird während des Druck-
gießens Schlicker in den Formraum 109 eingepresst, um
darin einen Scherben bzw. das Gussteil auszubilden.
Über die Formteile 101, 103, 105, 107 und einen Auslass
123 wird Flüssigkeit aus dem Schlicker nach außen hin
abgeführt.
[0032] Der Formraum 109 ist bei der beispielhaften
Schlicker-Druckgießform 100 ausgebildet zum Formen
einer Toilettenschüssel als beispielhaftem Gussteil 110.
Ein Teil des Formraums 109 dient zum Ausbilden eines
Schüsselabschnitts 111, welcher in umgekehrter Benut-
zungsstellung die eigentliche Toilettenschüssel ausbil-
det. Außerdem dient der Formraum 109 zum Ausbilden
eines Auslass-Rohrabschnitts 112, welcher rückseitig
und in Gebrauchsstellung unten seitlich von dem Schüs-
selabschnitt 111 wegführt. Der Auslass-Rohrabschnitt
112 führt dabei in Gebrauchsstellung von unten nach
oben und weist grob schematisch ausgedrückt eine
schlangenartige Form mit einer erst aufwärts und dann
wieder rückwärts ausgebildeten Biegung auf. Optional
kann ein weiterer Abschnitt des Formraums 109 als vor-
derseitige Fußstütze ausgebildet sein, welche in Ge-
brauchsstellung nach schräg vorne und unten hin aus-
gebildet wird.
[0033] Eine Besonderheit der beispielhaften Toiletten-
schüssel ist, dass eine rückseitige und in Gebrauchsstel-
lung nach oben gerichtete Schüsselwand 113 als nach
schräg hinten verlaufende Schüsselwand 113 oberhalb
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des Auslass-Rohrabschnitts 112 ausgebildet ist.
[0034] Bei dieser Anordnung verlaufen somit einer-
seits ein oberseitiger Abschnitt bzw. in der Darstellung
unterseitiger Abschnitt des Auslass-Rohrabschnitts 112
und dazu benachbart die schräge Schüsselwand 113 un-
ter einem Winkel auseinanderführend voneinander nach
schräg hinten weg. Zugleich verläuft die Wand der schrä-
gen Schüsselwand 113 unter einem schrägen Winkel α
zur Entformungsrichtung des benachbarten ersten
Formteils 101 und die Wand des Auslass-Rohrabschnitts
112 unter einem noch größeren Winkel dazu. Dadurch
entsteht eine hinterschnittige Wandung der Toiletten-
schüssel 111, wobei zugleich auch aus Sicht eines seit-
lich dazu angeordneten vierten der Formteile 107 eine
hinterschnittige Wandung durch den Abschnitt des Aus-
lass-Rohrabschnitts 112 entsteht.
[0035] Der dadurch entstehende Raum zwischen der
schrägen Schüsselwand 113 und dem Auslass-Rohrab-
schnitt 112 kann nicht mit einem Formteilabschnitt be-
setzt werden, das nach dem Gießen durch einfache li-
neare Bewegung des ersten oder des vierten Formteils
101, 107 in zueinander senkrechter Verstellrichtung als
erster bzw. zweiter Richtung x, y entnehmbar ist. Daher
ist in diesem Raum und insbesondere etwas übergrei-
fend in den Raum außerhalb des hinterschnittigen Be-
reichs ein Zusatz-Formteil 119 eingesetzt.
[0036] Das beispielhafte Zusatz-Formteil 119 weist da-
bei eine seiner Wandungen auf, welche an einer Wan-
dung des ersten Formteils 101 anliegt. Die übrigen Wan-
dungsabschnitte des Zusatz-Formteils 119 sind dem
Formraum 109 zugewandt, insbesondere dessen Ab-
schnitten zur Ausbildung des Auslass-Rohrabschnitts
112 und der schrägen Schüsselwand 113.
[0037] Das Zusatz-Formteil 119 weist eine Formteil-
Halteeinrichtung 120 auf, welche in seitlicher Richtung
von dem Zusatz-Formteil 119 wegführt und bis zu einer
Außenseite des oder der zur Formteil-Halteeinrichtung
120 benachbarten Formteile 101, 103 führt.
[0038] Außenseitig der Schlicker-Druckgießform 100
greift an der Formteil-Halteeinrichtung 120 beispielhaft
ein Halteelement 121 für die Formteil-Halteeinrichtung
an. Die Verbindung zwischen der Formteil-Halteeinrich-
tung 120 und dem Halteelement 121 kann gelenkig
und/oder voneinander lösbar ausgestaltet sein.
[0039] Anstelle eines Halteelements 121 kann auch ei-
ne beliebige andere Verbindungsanordnung vorgesehen
werden, insbesondere Gestänge- und/oder Greifanord-
nung, welche die Formteil-Halteeinrichtung 120 und dar-
über das Zusatz-Formteil 119 stets in einer definierten
Position halten bzw. zwischen verschiedenen Positionen
definiert verstellen kann.
[0040] Das Halteelement 121 führt zu einem Antrieb
122, welcher beispielsweise elektromotorisch ausgebil-
det ist und über die zwischengeschalteten Komponenten
eine gesteuerte Verstellung des Zusatz-Formteils 119 er-
möglicht.
[0041] Das erste der Formteile 101 ist zusammen mit
der ersten Formteil-Umhüllung 102 in einer ersten Rich-

tung x, beispielsweise vertikal nach unten verstellbar.
Das gegenüberliegende zweite Formteil 103 kann stati-
onär fest in einem Rahmen einer Pressenanordnung
bzw. Schlicker-Druckgießanlage angeordnet sein, kann
aber alternativ auch längs insbesondere der ersten Rich-
tung x verstellbar angeordnet sein. Die beiden weiteren
beispielhaft dargestellten dritten und vierten Formteile
105, 107 und deren Formteil-Umhüllungen 106 bzw. 108
sind in einer bzw. längs einer zweiten Richtung y ver-
stellbar, wobei die zweite Richtung y vorzugsweise senk-
recht zur ersten Richtung x verläuft. In der geschlosse-
nen Stellung wirkt über die außenseitig anliegenden
Pressstempel 115 - 118 jeweils eine Presskraft Fp auf
die Formteile 101, 103, 105, 107 in Richtung des Form-
raums 109 und somit entgegen dem Schlickerdruck, der
im Formraum 109 während des Druckgießens herrscht.
[0042] Fig. 2 zeigt eine Situation eines Verfahrens-
schritts, welcher nach dem Beendigen des Schlicker-
Druckgusses zur Entformung des Gussteils 110 dient.
Beispielhaft ist dabei das erste Formteil 101 von den üb-
rigen Formteilen 103, 105, 107 längs der ersten Richtung
x wegbewegt. Dabei wirken zur Stützung noch Haltekräf-
te Fh auf die übrigen Formteile 103, 105, 107.
[0043] Das Zusatz-Formteil 119 wird von der Haltea-
nordnung aus dem Halteelement 121 und dem Antrieb
122 über die Formteil-Halteeinrichtung 120 noch in der
Gießposition gehalten. Wie erkennbar ist, wäre eine Ver-
stellung des Zusatz-Formteils in der ersten Richtung x
oder der zweiten Richtung y nicht möglich. Eine Verstell-
richtung bzw. Entformungsrichtung r für das Zusatz-
Formteil 119 führt schräg zu sowohl der ersten als auch
der zweiten Richtung x, y unter einem Winkel zu diesen.
[0044] Fig. 3 zeigt einen nachfolgenden Verfahrens-
schritt, bei welchem das Zusatz-Formteil 119 in dessen
Entformungsrichtung r von dem Gussteil 110 wegbewegt
wird. Dies erfolgt insbesondere automatisiert mit Hilfe
des Antriebs 122.
[0045] Im nachfolgenden Verfahrensverlauf werden
auch die übrigen Formteile 103, 105, 107 von dem Guss-
teil 110 wegbewegt, wobei eine Halteeinrichtung bzw.
Auflage für das Gussteil 110 zwischen den genannten
Verfahrensschritten unter das Gussteil gesetzt wird.
[0046] Fig. 4 zeigt einen späteren oder früheren Ver-
fahrensschritt, bei welchem die Komponenten der Schli-
cker-Druckgießform 100 zusammengesetzt werden. Da-
bei ist rein beispielhaft das Zusatz-Formteil 119 mittels
der Verstellanordnung bzw. des Halteelements 121 und
des Antriebs 122 bereits in eine definierte Position relativ
zum ersten Formteil 101 gebracht. Nachfolgend wird mit-
tels einer Verstellkraft Fm das gegenüberliegende zweite
Formteil 103 auf diese Anordnung aufgesetzt. In weiteren
Verfahrensschritten werden dann von den Seiten her das
dritte und das vierte Formteil 105, 107 an die Anordnung
angesetzt, um die Schlicker-Druckgießform 100 vollstän-
dig zu schließen. Bei der Bewegung des Zusatz-Form-
teils 119 kann prinzipiell ebenfalls eine geradlinige Ver-
stellbewegung entlang der Entformungsrichtung r vorge-
sehen sein. Jedoch können beliebige andere Verstell-
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richtungen r1 zur Verstellung des Halteelements 121 und
darüber des Zusatz-Formteils 119 vorgesehen werden,
so dass dieses beliebige Positionen im Raum annehmen
kann, sofern dies gewünscht und erforderlich sein sollte.
Dabei sind die genannten Bewegungsabläufe zum Zu-
sammensetzen auch modifizierbar, insbesondere auch
umkehrbar.
[0047] Fig. 4 zeigt eine vorderseitige Außenwand der
ersten Formteil-Umhüllung 102, welche sich in der Zeich-
nung vorderseitig nach oben hin erstreckt bis zu einer
Montagehöhe des Zusatz-Formteils 119 bzw. von des-
sen abstehender Formteil-Halteeinrichtung 120. Die ers-
te Formteil-Umhüllung 102 weist in ihrer oberseitigen
Wandung eine Aussparung auf, welche zur Aufnahme
der Formteil-Halteeinrichtung 120 dient. Dadurch kann
die Formteil-Halteeinrichtung 120 im geschlossenen Zu-
stand der Schlicker-Druckgießform 100 bis zu der Au-
ßenseite der umgrenzenden Formteil-Umhüllungen 102,
104 reichen oder aus diesen herausragen, um mittels
des Halteelements 120 gefasst oder gehalten werden zu
können.

Bezugszeichenliste:

[0048]

100 Schlicker-Druckgießform
101 erstes Formteil
102 erste Formteil-Umhüllung
103 zweites Formteil
104 zweite Formteil-Umhüllung
105 drittes Formteil
106 dritte Formteil-Umhüllung
107 viertes Formteil
108 vierte Formteil-Umhüllung
109 Formraum
110 Gussteil
111 Schüsselabschnitt
112 Auslass-Rohrabschnitt
113 schräge Schüsselwand
114 Schlicker-Zuführungsrohr
115-118 Pressstempel
119 Zusatz-Formteil
120 Formteil-Halteeinrichtung
121 Halteelement für Formteil-Halteeinrichtung
122 Antrieb
123 Auslass

x ersten Richtung
y zweite Richtung
r Entformungsrichtung für Zusatz-Formteil
r1 Verstellrichtung
Fh Haltekraft
Fm Verstellkraft
Fp Presskraft

α Winkel der schrägen Schüsselwand zur ersten
Richtung

Patentansprüche

1. Schlicker-Druckgießform (100) mit

- einem Formraum (109) zum Druckgießen ei-
nes Gussteils (110) und den Formraum (109) in
einer Druckgießstellung umschließenden Form-
teilen (101, 103, 105, 107),
- wobei ein erstes der Formteile (101) in einer
ersten Richtung (x) verstellbar ist,
- ein Zusatz-Formteil (119) in der Druckgießstel-
lung zwischen einem dem Formraum (109) zu-
gewandten Abschnitt des ersten Formteils (101)
und dem Formraum (109) angeordnet ist,
- wobei das Zusatz-Formteil (119) zumindest
während eines ersten Entformungsschritts in ei-
ner Entformungsrichtung (r) mit sowohl einer
Richtungskomponente in der ersten Richtung
(x) als auch zusätzlich einer Richtungskompo-
nente in einer zweiten Richtung (y) senkrecht
zur ersten Richtung (x) geradlinig verstellbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
- das Zusatz-Formteil (119) eine Formteil-Hal-
teeinrichtung (120) aufweist, welche sich seitlich
quer zur ersten Richtung (x) bis zu einem Au-
ßenumfang des ersten Formteils (101) oder wei-
ter als ein Außenumfang des ersten Formteils
(101) oder einer Formteil-Umhüllung (102) des
ersten Formteils (101) erstreckt.

2. Druckgießform (100) nach Anspruch 1, bei der das
erste Formteil (101) ausschließlich längs der ersten
Richtung (x) verstellbar ist und das Zusatz-Formteil
(119) zumindest während des ersten Entformungs-
schritts ausschließlich in der Entformungsrichtung
(r) verstellbar ist.

3. Druckgießform (100) nach Anspruch 1 oder 2, bei
der das Zusatz-Formteil (119) und das erste Formteil
(101) ausgebildet sind, in der Gießstellung einen Teil
des Formraums (109) derart voneinander beabstan-
det zu umschließen, dass der Teil des Formraums
zum Ausbilden eines sowohl schräg zu der ersten
Richtung (x) als auch schräg zu der zweiten Richtung
(y) verlaufenden Formteilabschnitts (113) verläuft.

4. Druckgleßform (100) nach einem vorstehenden An-
spruch, bei der das Zusatz-Formteil (119) eine sich
in Entformungsrichtung (r) verbreiternde Kontur auf-
weist.

5. Druckgießform (100) nach einem vorstehenden An-
spruch, bei der die Formteil-Halteeinrichtung (120)
von dem Zusatz-Formteil (119) absteht.

6. Druckgießform (100) nach einem vorstehenden An-
spruch, bei der die Formteil-Halteeinrichtung (120)
ausgehend von Zusatz-Formteil (119) von diesem
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weg und in dem montierten Zustand zwischen zwei
aneinander anliegenden Wandungen benachbarter
Formteile (102, 103) hindurch führt bis zu zumindest
einer Außenwand dieser benachbarten Formteile
(102, 103) hin.

7. Druckgießform (100) nach einem vorstehenden An-
spruch, bei der eine Formteil-Umhüllung (102) eines
der Formteile in ihrer Wandung eine Aussparung
aufweist, weiche zur Aufnahme der Formteil-Halte-
einrichtung (120) dient.

8. Druckgießform (100) nach Anspruch 7, bei der die
Aussparung der Kontur der Halteeinrichtung (120)
angepasst ist, so dass die beiden im montierten Zu-
stand aneinander anliegenden Formteile die Halte-
einrichtung (120) insbesondere fest zwischen sich
aufnehmen.

9. Schlicker-Druckgießanlage mit

- einer Druckgießform nach einem vorstehen-
den Anspruch und
- einer Aufnahme für zumindest diese Druck-
gießform und
- einer Halte- und Verstelleinrichtung (122) zum
zeitweiligen Halten des Zusatz-Formteils (119)
und zum Verstellen des Zusatz-Formteils (119)
in einem Entformungsschritt in einer Entfor-
mungsrichtung (r) mit sowohl einer Richtungs-
komponente in einer ersten Richtung (x) als
auch zusätzlich einer Richtungskomponente in
einer zweiten Richtung (y) senkrecht zur ersten
Richtung (x).

10. Druckgießanlage nach Anspruch 9, bei der die Halte-
und Verstelleinrichtung (122) einen Antrieb zum au-
tomatisierten Verstellen des Zusatz-Formteils (119)
aufweist.

11. Druckgießanlage nach Anspruch 9, bei der die Halte-
und Verstelleinrichtung (122) einen Mechanismus
zum manuellen Verstellen des Zusatz-Formteiis
(119) aufweist.

12. Druckgießanlage nach Anspruch 9 bis 11, bei der
die Aufnahme das erste Formteil (101) zum Entfor-
men mit der ersten Richtung (x) in einer abwärts ge-
richteten Richtung, insbesondere vertikal nach un-
ten vom Formraum weg, hält oder führt.

13. Druckgießanlage nach Anspruch 9 bis 12, bei der
die Halte- und Verstelleinrichtung (122) ausgebildet
ist, das Zusatz-Formteil (119) mittels der Halte- und
Verstelleinrichtung (122) in eine vordefinierte Posi-
tion innerhalb der Aufnahme zu setzen, bevor die
weiteren Formteile (102, 103) auf das Zusatz-Form-
teil (119) zu bewegt werden und/oder das Zusatz-

Formteil (119) an dem gegossenen Gussteil (110)
zu halten, während zumindest eines der zu dem Zu-
satz-Formteil (119) benachbarten Formteile (102,
103) wegbewegt wird.

14. Druckgießverfahren mit einer Druckgießform nach
einem der Ansprüche 1 bis 8 oder in einer Druck-
gießanlage nach einem der Ansprüche 9 bis 13, mit
nach einem Gießen eines Gussteils (110) den Schrit-
ten

- Entfernen des ersten Formteils (101) in einer
ersten Richtung (x) weg von einem Formraum
(109),
- dabei zumindest anfänglich Halten eines Zu-
satz-Formteils (119) am Formraum (109) und
- danach Entfernen des Zusatz-Formteils (119)
in einer Entformungsrichtung (r) mit sowohl ei-
ner Richtungskomponente in der ersten Rich-
tung (x) als auch zusätzlich einer Richtungs-
komponente in einer zweiten Richtung (y) senk-
recht zur ersten Richtung (x).

Claims

1. A pressure slip casting mould (100) comprising

- a mould cavity (109) for pressure casting a cast
part (110), and mould parts (101, 103, 105, 107)
surrounding the mould cavity (109) in a pressure
casting position,
- wherein a first of the mould parts (101) is ad-
justable in a first direction (x),
- an additional mould part (119) is arranged be-
tween a section of the first mould part (101) fac-
ing the mould cavity (109) and the mould cavity
(109) in the pressure casting position,
- wherein the additional mould part (119) is ad-
justable in a straight line at least during a first
demoulding step in a demoulding direction (r)
comprising both a directional component in the
first direction (x) and also additionally a direc-
tional component in a second direction (y) per-
pendicular to the first direction (x), character-
ized in that
- the additional mould part (119) has a mould
part holding device (120), which extends later-
ally transverse to the first direction (x) up to an
outer periphery of the first mould part (101) or
farther than an outer periphery of the first mould
part (101) or a mould part enclosure (102) of the
first mould part (101).

2. The pressure slip casting mould (100) according to
claim 1,
wherein the first mould part (101) is adjustable ex-
clusively along the first direction (x) and the addition-
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al mold part (119) is adjustable at least during the
first demoulding step exclusively in the demoulding
direction (r).

3. The pressure slip casting mould (100) according to
claim 1 or 2,
wherein the additional mold part (119) and the first
mould part (101) are designed to surround a part of
the mould cavity (109) in the casting position, spaced
apart from one another, in such a way that the part
of the mould cavity extends to form a moulded part
section (113) extending both obliquely to the first di-
rection (x) and also obliquely to the second direction
(y).

4. The pressure slip casting mould (100) according to
one of the preceding claims,
wherein the additional mould part (119) has a con-
tour that widens in the demoulding direction (r).

5. The pressure slip casting mould (100) according to
one of the preceding claims,
wherein the mould part holding device (120) pro-
trudes from the additional mould part (119).

6. The pressure slip casting mould (100) according to
one of the preceding claims,
wherein the mould part holding device (120) extends,
starting from the additional mould part (119) away
from the same, and in the mounted state, between
two adjacent mould parts (102, 103) with contacting
walls, up to at least one outer wall of these adjacent
mould parts (102, 103).

7. The pressure slip casting mould (100) according to
one of the preceding claims,
wherein a mould part enclosure (102) of one of the
mould parts has a recess in its wall which functions
for accommodating the mould part holding device
(120).

8. The pressure slip casting mould (100) according to
claim 7,
wherein the recess is adapted to the contour of the
holding device (120), so that the two mould parts,
which contact one another in the mounted state, ac-
commodate the holding device (120), in particular,
fixedly between themselves.

9. A pressure slip casting system comprising

- a pressure casting mould according to one of
the preceding claims, and
- a receptacle for at least this pressure casting
mold, and
- a holding and adjusting device (122) for the
two-part holding of the additional mould part
(119) and for adjusting the additional mould part

(119) in a demoulding step in a demoulding di-
rection (r) comprising both a directional compo-
nent in a first direction (x) and also additionally
a directional component in a second direction
(y) perpendicular to the first direction (x).

10. The pressure slip casting system according to claim
9,
wherein the holding and adjusting device (122) has
a drive for automated adjusting of the additional
mould part (119).

11. The pressure slip casting system according to claim
9,
wherein the holding and adjusting device (122) has
a mechanism for manual adjustment of the additional
mould part (119).

12. The pressure slip casting system according to claim
9 to 11,
wherein the receptacle holds or moves the first
mould part (101) for demoulding with the first direc-
tion (x) in a direction directed downward, in particular
vertically downward from the mould cavity.

13. The pressure slip casting system according to claim
9 to 12,
wherein the holding and adjusting device (122) is
designed to place the additional mould part (119)
into a predefined position within the receptacle with
the aid of the holding and adjusting device (122),
before the other mould parts (102, 103) are moved
to the additional mould part (119), and/or to hold the
additional mould part (119) on the cast cast part (110)
while at least one of the mould parts (102, 103) ad-
jacent to the additional mould part (119) is moved
away.

14. A pressure slip casting method using a pressure slip
casting mould according to one of claims 1 to 8 or in
a pressure slip casting system according to one of
claims 9 to 13, comprising the steps after casting of
a cast part (110):

- removing the first mould part (101) in a first
direction (x) away from the mould cavity (109),
- thereby at least initially holding an additional
mould part (119) on the mould cavity (109), and
- afterwards removing the additional mould part
(119) in a demoulding direction (r) comprising
both a directional component in the first direction
(x) and also additionally a directional component
in a second direction (y) perpendicular to the
first direction (x).
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Revendications

1. Moule de coulée sous pression de barbotine (100),
pourvu

- d’une cavité de moulage (109), destinée à cou-
ler sous pression une pièce moulée (110) et
d’éléments de moule (101, 103, 105, 107) en-
tourant la cavité de moulage (109) dans une po-
sition de coulée sous pression,
- un premier des éléments de moule (101) étant
ajustable dans une première direction (x),
- dans la position de coulée sous pression, un
élément de moule supplémentaire (119) étant
placé entre un segment du premier élément de
moule (101) qui fait face à la cavité de moulage
(109) et la cavité de moulage (109),
- au moins pendant une première étape de dé-
moulage, l’élément de moule supplémentaire
(119) étant ajustable de manière rectiligne dans
une direction de démoulage (r), avec aussi bien
une composante directionnelle dans la première
direction (x) qu’également additionnellement
avec une composante directionnelle dans une
deuxième direction (y), à la perpendiculaire de
la première direction (x), caractérisé en ce que
- l’élément de moule supplémentaire (119) com-
porte un système de maintien d’élément de
moule (120), lequel s’étend latéralement à la
transversale d’une première direction (x) jusqu’à
une périphérie extérieure du premier élément
de moule (101) ou plus loin qu’une périphérie
extérieure du premier élément de moule (101)
ou qu’une enveloppe d’élément de moule (102)
du premier élément de moule (101).

2. Moule de coulée sous pression (100) selon la reven-
dication 1,
sur lequel le premier élément de moule (101) est
exclusivement ajustable le long de la première di-
rection (x) et au moins pendant la première étape de
démoulage, l’élément de moule supplémentaire
(119) est exclusivement ajustable dans la direction
de démoulage (t).

3. Moule de coulée sous pression (100) selon la reven-
dication 1 ou 2,
sur lequel l’élément de moule supplémentaire (119)
et le premier élément de moule (101) sont conçus
pour entourer avec un écart, dans la position de cou-
lée une partie de la cavité de moulage (109), de telle
sorte que la partie de la cavité de moulage s’écoule
de manière à former un segment d’élément de moule
(113) s’écoulant aussi bien à la diagonale de la pre-
mière direction (x) qu’également à la diagonale de
la deuxième direction (y).

4. Moule de coulée sous pression (100) selon une re-

vendication précédente,
sur lequel l’élément de moule supplémentaire (119)
comporte un contour s’élargissant dans la direction
de démoulage (r).

5. Moule de coulée sous pression (100) selon une re-
vendication précédente,
sur lequel le système de maintien d’élément de mou-
le (120) déborde de l’élément de moule supplémen-
taire (119).

6. Moule de coulée sous pression (100) selon une re-
vendication précédente,
sur lequel, en partant de l’élément de moule supplé-
mentaire (119), le système de maintien d’élément
de moule (120) mène en s’éloignant de celui-ci et en
position montée, en passant entre deux parois ad-
jacentes d’éléments de moule (102, 103) voisins jus-
qu’à au moins une paroi extérieure desdits éléments
de moule (102, 103) voisins.

7. Moule de coulée sous pression (100) selon une re-
vendication précédente,
sur lequel une enveloppe d’élément de moule (102)
de l’un des éléments de moule comporte dans sa
paroi une encoche, laquelle sert à recevoir le systè-
me de maintien d’élément de moule (120).

8. Moule de coulée sous pression (100) selon la reven-
dication 7,
sur lequel l’encoche est adaptée au contour du sys-
tème de maintien (120), de telle sorte que les deux
éléments de moule mutuellement adjacents en po-
sition montée reçoivent le système de maintien (120)
notamment de manière fixe.

9. Installation de coulée sous pression de barbotine,
pourvue

- d’un moule de coulée sous pression selon une
revendication précédente et
- d’un logement pour au moins ledit moule de
coulée sous pression et
- d’un système de maintien et d’ajustage (122),
destiné à maintenir temporairement l’élément
de moule supplémentaire (119) et à ajuster l’élé-
ment de moule supplémentaire (119) dans une
étape de démoulage dans une direction de dé-
moulage (r), avec aussi bien une composante
directionnelle dans une première direction (x)
qu’également additionnement avec une compo-
sante directionnelle dans une deuxième direc-
tion (y), à la perpendiculaire de la première di-
rection (x),

10. Installation de coulée sous pression selon la reven-
dication 9,
sur laquelle le système de maintien et d’ajustage
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(122) comporte un entraînement pour l’ajustage
automatisé de l’élément de moule supplémentaire
(119).

11. Installation de coulée sous pression selon la reven-
dication 9,
sur laquelle le système de maintien et d’ajustage
(122) comporte un mécanisme pour l’ajustage ma-
nuel de l’élément de moule supplémentaire (119).

12. Installation de coulée sous pression selon la reven-
dication 9 à 11,
sur laquelle, pour le démoulage dans la première
direction (x), le logement maintient ou guide le pre-
mier élément de moule (101) dans une direction tour-
née vers le bas, notamment à la verticale vers le bas,
en éloignement de la cavité de moulage.

13. Installation de coulée sous pression selon la reven-
dication 9 à 12,
sur laquelle le système de maintien et d’ajustage
(122) est conçu pour amener l’élément de moule
supplémentaire (119) au moyen du système de
maintien et d’ajustage (122) dans une position pré-
définie à l’intérieur du logement, avant que les autres
éléments de moule (102, 103) ne soient déplacés
vers l’élément de moule supplémentaire (119) et/ou
pour maintenir l’élément de moule supplémentaire
(119) sur la pièce moulée (110) coulée, pendant
qu’au moins l’un des éléments de moule (102, 103)
voisins de l’élément de moule supplémentaire (119)
est déplacé en éloignement.

14. Procédé de coulée sous pression, à l’aide d’un mou-
le de coulée sous pression selon l’une quelconque
des revendications 1 à 8 ou dans une installation de
coulée sous pression selon l’une quelconque des
revendications 9 à 13, comportant, après un coulage
d’une pièce moulée (110) les étapes consistant à :

- retirer le premier élément de moule (101) dans
une première direction (x), en éloignement
d’une cavité de moulage (109),
- à cet effet, au moins au début, maintenir un
élément de moule supplémentaire (119) sur la
cavité de moulage (109) et
- ensuite, retirer l’élément de moule supplémen-
taire (119) dans une direction de démoulage (r),
avec aussi bien une composante directionnelle
dans la première direction (x) qu’également ad-
ditionnellement une composante directionnelle
dans une deuxième direction (y), à la perpendi-
culaire de la première direction (x).
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