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(57) Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von Formlingen aus einer rieselfahigen Masse,
insbesondere Prozellanmasse, bei dem die rieselfihige Masse i in einen Formhohlraum eingefiithrt
wird, der durch PreRformteile mit im wesentlichen horizontaler Offnungs- und SchlieBrichtung
gebildet ist. Die Zeit fiir die Fiillung des Formhohlraumes soll gesenkt werden. Die Aufgabe besteht
darin, die volistandige und gleichméaRige Ausfiillung des Formhohlraumes durch die rieselfahige
Masse zu begtinstigen. Dies wird erfindungsgemaR dadurch erreicht, daR in dem Formhohiraum
wahrend des Fiiliens ein Unterdruck aufrechterhalten wird. Fig.1 :
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Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von Formlingen
aus einer rleselfihigen Masse

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung
zur Herstellung von Formlingen aus einer rieselfihigen Masse,
insbesondere einer oxidkeramischen Masse oder einer
Porzellanmasse, bei dem die rieselfihige Masse in einen
Formhohlraum eingefiillt wird, der durch PreSformteile mit

im wesentlichen horizontaler 0ffnungs- und SohlieBrichtung
gebildet 1st,

Charakteristik der bekannten technigchen Losungen

. Bin solches Verfahren igt bekannt, insbesondere zur Hep-
stellung von flachen Geschirrteilen, wie Tellern and Platten,
Diemes Verfahren hat den Vorteil, da8 die Binfiillung der
rieselfdrmigen Masse in dem Formhohlraum durch die Schwer-
kraft beginstigt wird und daB die Entnahme deg entatehenden
Formlings aus dem Formhohlraum ebenfalls durch Schwerkraft
erfolgen kann, indem man beispielsweise die Formlinge aguf
eine gepolaterte Auffangfliiche fallen 1g8t.

Ziel der Erfindung

Ziel der Lrfindung iat es, die Zeit fir dise Filllung des
Formhohlraumes zu senken,
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Darlegugg des Weséns'deriErf;ndung

"Der hrflndung liegt dle Aufgabe zugrunde, bei einem Ver-

, fahren zur Herstellung von Formlingen aus einer riesel-
‘fahigen Magse, die in einen Formhohlraum elngefullt w1rd,
die volletandige und gleichméBige Ausfiillung des Formhohl-
raums durch die risselfihige Nasse zu begilnstigen,

Dies wird erfindungsgemiB dadurch erreioht; daB in dem
Formhohlraum widhrend des Fdllens ein Unterdruck aufrecht-
erhalten wird.

Bei dem erfindungsgemifien Verfashren kann die rieselfihige
Masse lm Scheitel eines Randspalts zwischen den PreSform-
%ellen eingefilhrt und dann auf wenigstens einem Leil des
‘Restumfangs des Randspalts der Unterdruck angelegt werden.
Diese Art der Anlegung des Unterdrucks ist deshalb gehr
vortellhaft, weil sie die Gleichm#Bigkeit der Pillung
ber den ganzen Formhohlraum weiter begiinatigt, wobei im
Hinblick auf die gleiohmaﬁige Verteilung angestrebt wird,
die Anaaugung iber einen moglichst groBen Teil des Restum-
fangs zu vertexlen.

Die gleichmiBige Verteilung der rieselfihigen Masse in dem
Formhohlraum kann noch weiter dadurch begiinstigt werden,

daB der rieselfihigen Masae vorzugsweise beim Eintritt in
den Formhohlraum Fluidisierungsluft beigemischt wird, die
die rleselfhhige Masse in einen fluidisierten Zustand
versetzt, Die Fluidisierungsluft kann dabei atmosphédrische
oder unter Uberdruck stehends Luft sein, Wichtig ist dabei,
daB die Geschwindigkeiten der fluidisierten Teilchen und

die Abseugverhdlinisse derart aufeinander eingestellt werden,
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dafl an den UnterdruckanschluBiatellen keine zu groBe Geschwine
digkeit der Teilohen in Richtung auf diese AnschluBSstellen
auftreten, Solche iiberhdhten Geschwindigkeiten kénnten dazu
fitlhren, daB die Kirnsr der rieselfiéhigen Mamse, beispiels-
weise durch Sprihtrocknung einer fliissigen Porzellanmasse
entstandens Korner, an den Unterdruckanlegestellen zerstort
werden und zu einer Verstopfung an den Unterdruckanlegestellen
filhren, die die weltere Unterdruckanlegung an den Formhohl-
raum abblocken und damit die gleichmiBige Filllung des
Formhohiraums behindern, ks ist deshaldb eln Pfiir das erfin-
dungsgemiiBe Verfahren bedeutender Gesichtspunkt, daB das
rieselfihige Materisl nur mit .solcher Geschwindigkeit an den
Unterdruckanlegestellen auftritt, daB keine Verstopfung

an diesen Stellen eintreten kann,

Es ist nicht unbedingt notwendig, jedoch von groBem Vorteil
fir die Herstellung qualitativ hochwertiger Pormlinge, daB
auch wihrend des auf den Fillvorgang anschlieBenden Pressens
Unterdruck angelegt bleibt oder erneut Unterdruck aufge-
baut wird.

Die Einrichtung zur Durchfilhrung des erfindungasgemtéien Ver-
fehrens, bestehend aus zwei in horizontaler Richtung relativ
zuelnander beweglichen PreBformteilen, die in einser Fill-
stellung einen Formhohlraum bilden, ist dadurch gekennzeichnet,
da8 die als PreBformzentralteile ausgebildeten PreBformteile
in der Filllstellung einen Randspalt offen lassen und daB
dieser Randspalt durch einen SchlieBring schlieSbar ist, der
einen in seiner Filllstellung in ein Randspalt miindenden
Flillkanal sowie éin Unterdruckversorgungssystem aufweist, das
in der Fillstellung des SchliefSrings auf mindestens einem
Teil des vom Pilllkanal freigelasgenen Restumfangs des



244532 6 -4~ .‘ 29.%0.19823

61 427/23
- 3chlieBrings an den Randspalt des Formhohlraums anschlieBt.

~ Wiederum mit dem Ziele einer mdglichet gleichméBigen Ver-
teilung der rieselfihigen Masse auf den gesamten Formhohl-
raum kann das Unterdruckversorgungssystem wit mindestens
einem Ringschlitz, vorzugsweise mit einem Ringschlitz, der
den gesamten durch den Filllkanal frel gelassenen Tell des
Umnfangs bedeckt, an der Innenumfangsfliche des SchlieB-
rings in Verbindung stehen, der seinerseits in der Fiill-
stellung mit dem Randspalt deckungsgleich ist.

Das erfindungegemiBe Verfahren und die erfindungsgemdBe

- Elnrichtung sind sowohl zur Vorverpressung als auch zuxr
endgiiltigen Verpressung geeignet., Wenn lediglich eine Vor-
verpressung stattfindet, so ist es denkbar, da8 der Forme
ling nach Entnahme aus dem Werkzeug in einer anderen Presse
einer weiteren Pressung unterworfen wird, Bevorzugt findet
allerdings in der erfindungsgemiBen Einrichtung eine end-
gliltige Verpressung statt, Wenn eine endgﬁltige Verpressung
‘stattfindet, so kbnnte der AnschluB des Fiillkanals an den
Formhohlraum zu Markierungen filaren, die bei der weiteren
Verarbeitung des Formlings, beispieleweise zu einem Ge-
echirrteil asttren, entweder weil sie iiberhaupt nicht volle
sténdig unsichtbar gemacht werden kdnnen oder weil ihre
Unsichtbarmachung einen zusiéitzlichen Aufwand bedeutet. is

- wird deshalb welter vorgeschlagen, daB der Fiillkanal filr den
Prefvorgang schlieBber ist und zwar éo; daB belm Pressen
keine Markierungen entstehen. Die Schlieﬁung kann mit ein-
fachen Mitteln und bei schnellem Arbeitetekt dadurch er—
reicht werden, daB der SchlieBring fiir den Prefvorgang
gegenilber den PreBformteilen in eine Prefistellung verschieb-
bar ist, in der sich der Pillkansl suBer Deckung mit dem
Rendepalt befindet, -
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Wenn gewiingcht wird, da8 das Unterdruckversorgungesystem

aus den o. ge Griinden auch in der PreBstellung des SchlieB-
rings an den Randspalt anschlieBt, so ist dies ohne weiteres
dadurch mtglich, da8 an der Innenumfangsfliche des SchlieB-
rings mindestens ein weiterer Hingschlitz vorgesahen ist, - der
sich in der PreBstellung des SchlieBrings in Deckung mit

dem Randepalt beflndet.

Das Unterdruckversorgungssystem in dem SchlieBring kann

von mindestens einem Ringkanal gebildet sein. Sind Ring-
schlitze in zwel verschiedenen Ebenen vorhanden, um einen
“AnschluB des Unterdruckversorgungssystem an den Formhohl-
‘raum sowohl in einer Fillstellung als auch in einer PreB-
stellung des SchlleBrlngs bewirken zu kénnen, 80 kdnnen der
Schlitz bzw. die Schlitze in den verschiedenen Ebenen an
zwoi verachiedene Ringkanidle angeschlossen sein, die ge-~
meinsam oder getrennt an eine Pumpe oder an einen Untardruck~
behdlter angeschlossen sein kdnnen.

Im Hinblick guf des oben bereits geschilderfe Problem der
Verstopfung der Unterdruckanschliisse an den Formhohlraium
durch ggf. zu hoch beschleunigte Teilchen der rieselfihigen
Masee kann es vorteilhafi gein, daB der in der Fillstellung
mit dem Randspalt iibereinstimmende Ringschlitz dea Unter-
druckversorgungssystems mit einem Siebeinsatz o, dgl. ver-
sehen 1st, der ein Verstopfen dieses Anschlusges durch die
fluidisierte Masse verhindert., Der Siebeinsatz kann dabel von
elnem Formk®rper mit feien Lbchern, beispielsweise auch von
elnem entsprechend porédsen Sinterring gebildet sein,

Da bei der erfindungsgeméBen Einrichtung der SchlieBring
in der Prefetellung einen Teil der Hohlraumbegrenzungs-
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fléchen, ndmlich in den Umfengsbereich definiert, ist es
denkbar, daB der SchlieSring an seiner Innenumfangsfliche
mit elner in der PreBetellung des SchlieBrings den Forme
hohlraum ergénzenden, insbesondere ringformigen Ausnehmung
versehen 1et, beispiclsweise um Teller mit wulstformigem
Rand zu erzeugen, ’

susfilhrunggbeispiel

‘Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfilhrungsbeispiel
ndher erldutert werden, In der zugehtrigen Zeichnung zeigen:

Fige 13 eine Seitenansipht der Einrichtung in Fillle
’ stellung im Teilschnitt; :

Fig. 2: den Schnitt II-II nach Fig, 1;

Fige 3: eine Seitenansicht der Einrichtung in der Pres-
- stellung in einem Teilschnitt,

In Fige 1 und 3 sind die zentralen PreB8formteile 10 und 12
dargestellt., Diesme PreBformteile 10 und 12 weisen an ihren
elnander zugekehrten Enden PreBformflichen 10a und 12a auf,
die zusammen einen Formhohlraum 14 bilden, Die PreBform-
teile 10 und 12 habén einen zylindrischen AuBenumfang von
gleichem Durchmesser und fluchten in axigler Richtung mit-
einander. Die PreBformteile 10 und 12 sind mit entsprechen-
den Spannkdrpern 18 und 20 einer im'ﬁbrigen nicht darge-
stellten Presge verbunden, die in Bewegungsrichtung 22 aguf-
elnander zustellbar und voneinander abhebbar sind,

In Fig., 1 iet eine Fillstellung gezeigt, d. h, es befinden
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gich sowohl die PreBformteile 10 und 12 in einer Fﬁllatellung
relativ zuelnander und es befindet sich aguch ein Schlief-
ring 16 in einer Fiillstellung relativ zu den beiden zentra-
len PreBformteilen 10 und 12, Der SchlieBring 16 ist an
gseiner Innenumfangsflédche 24 ebenfalls zylindrisch mit einenm
Innendurchmesser, der im wesentlichen dem AuBendurchmesser
der PreBformteile 10 und 12 entspricht. In seinem Scheitel-
bersich ist der SchlieBring 16 von einem im wesentlichen
radial verlaufenden Fiillkanal 26 durchsetzt, der an eine
Fillleitung 28 angeschlossen ist, die von einem Massevor-
ratsbehdlter (nicht eingezelchnet) kommt. In der Full-
stellung gemdB Fig. 1 ist der PFillkenal 26 in Verblndung nit
dem Formhohlraum 14.

In dem SchlieBring 16 ist welterhin ein erster Ringkanal 30
vorgesehen, der an eine Vakuumpumpe oder ein Vakuumgeféﬁ
Uber eine nicht eingezeichnete Schlguchverbindung ange-
schlosgen ist. Der “ingkanal 30 erstreckt sich Im wesent-
‘lichen iiber den gesamten Umfang des SchlieBrings 16 und ist
lediglich im Bereich des Piillkanals 26 unterbrochen, Von dem
Ringkanal 30 fihrt ein Ringschlitz 32 in Richtung auf die
radial innere Umfangsfliche dee SchlieBrings 16. Dieser
Ringschlitz 32 erstreckt sich auch im wesentlichen iiber

den gesamten Umfang des SchlieBrings 16 mit Ausnahme des
Bereiches des Fiillkanals 26. An der Einmiindung des Ring-
schlitzes 32 in die Innenumfangsfliche 24 des SchliefB-
rings 16 ist eine Ringnut 34 in dem SchlieSring 16 ausge-
bildet, die einen Peinporigen luftdurchlédssigen Sinterring
36 aufnimmt,

In der Fﬁllatellung, wie in Fig., 1 dargestellt, wird iiber
den Hingkanal 30 und den Ringschlitz 32 sowie den Sinterring
36 Unterdruck an den Formhohlraum 14 angelegt und gleich—
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zeitig rieselfihige Masse durch den radialen Filllkanal 26
eingelassen, Dabei ragt eine Fluidisierungsluftleitung 38 in
den radialen Fillkanal 26 hinein, die ein Fluldisierungsluft-
ventil 40 enthilt. Durch Uffnen des Fluidisierungsluft-
ventils 40 beim Einlassen der rieselfihigen Masse in den
Formhohlraum 14 wird diese rieselfidhige Masse fluidisiert
und damit ihre gleiche Verteilung in dem Formhohlraum 14
unterstiitzt, Die Zufuhr der Fluidisierungsluft durch das
Fluidisierungsluftventil 40 und die Unterdruckanlegung durch
den Sinterring 36 werden dabei so eingestellt, daB beim
Auftreffen der Teilchen der rieselfihigen Masse auf den
Sinterring 36 diese Teilchen, beispielsweise sprilhge-
trocknete Porzellanmasseteilchen, nicht zeratort werden Pnd
die weitere Unterdruckanlegung nicht behindern.

Ist der PFilllvorgang beendet, wird die Fluldisierungsluft-
zufubr durch dae Fluidisierungsluftventil 40 unterbrochen und
der SchlieBring 16 in der Pfeilrichtung 42 (Fig. 1) nach
rechts,verschoben. Damit bewegt sich der Fillkanal 26 aus
dem Bereich dea'zwischeﬁ den PreBformflichen 10a und 12a
definierten Randspalts 44 heraus, ebenso der Sinterung 36,

In den Bereich des Randspalts 44 trith dann ein weiterer
Ringachlitz 46 des SchlieBrings 16, der an elnen weiteren
‘Ringkanal 48 anschlieBt. Der Ringkanal 48 ist ebenfalls Uber
‘einen Schlauch an eine Vakuumpumpe oder an eine Unterdrucke
kammer'angeachloaaeh,»kann aber auch in direkter Verbindung .
‘mit dem Ringkanal 30 stehen., an der Einmiindung des Ring-
schlitzes 46 in die Innenumfangefliche des SchlieBrings 16
igt elne Ausnehmung 50 gebildet, die in den Bereich des Rgnd-
spalts 44 tritt, -

Wenn anschlieBend gepreSt wird, so wird schlieBlich die PresB-
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stellung gemdB Fig. 3 erreicht, In dieger Stellung befindet
slch der Ringschlitz 46 in Flucht mit dem Randspalt 44, 8o
daB der Formhohlraum 14 an seinem Rande wulstformig erghnzt
ist. Der Ringkanal 48 ist nunmehr {iber den Ringschlitz 46
an den Formhohlraum 14 angeschlossen, 8o daB auch widhrend
des PreBvorgangs Unterdruck an dem Formhohlraum 14 anliegt.
Dieser Unterdruck bleibt auch wihrernd des gesamten Uber-
gangs von der Stellung gem#B Fig, 1 in die Stellung gemiB
Fig. 3 1m wesentlichen erhslten,

Nach Beendigung des PreBvorgangs kenn der Unterdruck abge—
schaltet werden, Die PreBformteile 10, 12 heben vonein-
ander eb, wobei der SchlieBring 16 in der Teilungsebene 53
geteilt wird., Denn kann der Formling aus dem Formhohlraum 14
ngoh unten auf ein nicht eingezeichnetes Kissen fallen und
zur weiteren Verarbeitung abtransportlert werden,
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Erfinduhgsggapruéh

1o

26

3.

4.

5e

Verfahren zur Herstellung von Formlingen aug einer riesel-
fﬁhigeh Massge, insbesondere einer oxidkeramischen Masse
oder elner Porzellanmasse, bei dem die rieselfshige Masse
inieinen Formhohlraum eingefiillt wird, der durch PreB-
formteile mit im wesentlichen horizontaler Uffnungs- und
SchlieBrichtung gebildet ist, gekennzeichnet dadurch, da8
in den Formhohlrgum wenigstens wihrend eines Teils des
Fillvorgangs ein Unterdruck aufrechterhalten wird.

Verfghren nach Punkt 1, bei dem die rieselfihige Masse
im Scheltel eines Randspalts zwischen den PreBformteilen
elngefilhrt wird, gekennzelchnet dadurch, daB auf wenig-
stens einen Tell des Restumfangs des Randspalts der
Unterdruck angelegt wird.

Verfahren nach einem der Punkte 1 und 2, gekennzeichnef
dadurch, daB dle zulaufende rieselfihige Masse durch
Lufthelmischung fluldisiert wird,

Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 3, gekennzeichnet
dadurch, dal bei der Verpressung der rieselfihigen Masse
der Unterdruck aufrechterhalten oder wieder aufgebaut
wird.

Einriohtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach einem
der Punkte 1 bis 4 aus zwel in horizontaler Richtung
relatlv zueinander beweglichen PreBformteilen, die in
einer Fﬂllstellung einen Formhohlraum bilden, gekenn-
zeichnet dadurch, daB von den als PreBformzentralteile
ausgebildeten PreBformteilchen (10, 12) in der Fille
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stellung ein Randspelt (44) gebildet und dieser Rand-
spalt (44) durch einen SchlieBring (16) schlieBbar ist,
der einen in seiner Fiillstellung in den Randaspalt (44)
miindenden Filllkanal (26), sowie ein Unterdruckversor-
gungssystem aufweist, das in der Fillstellung des
SchlieBrings (16) auf mindestens einem Teil des vom
Pillkanal (26) freigelassenen Restumfangs des SchlieB-
rings (16) ‘an den Randspalt (44) anschlieBt.

6. Binrichtung nach Punkt >y gekennzeichnet dadurch, de8
das Unterdruckversorgungssystem mit mindestens einem
Ringschlitz (46) an der Innenumfangsfliéche (24) :
des SchlieBrings (16) in Verbindung steht, der in der
Pillstellung mit dem Randspalt (44) deckungsgleich ist.

Te Einrichtung nach Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, daB
der Filllkanal (26) fiir den PreSvorgang schlieBbar igt,

8. Linrichtung nech Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daB
der SchlieBring (16) fiir den PreBvorgang gegeniiber den
PreBformteilen (10, 12) in eine PreBstellung ver-
schlebbar ist, in der der Pilllkanal (26) auBer Deckung mit
dem Rendspalt (44) ist. ' | |

9. Einrichtung nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, da8
das Unterdruckversorgungssystem auch in der PreBstellung
des SchlieBrings (16) an den Randspalt (44) anschlieft,

10, sinrichtung nach Punkt 9, gekennzeichnet dedurch, daB an
der Innenumfangsfliche des SchlieBrings (16) mindestens
ein weiterer Ringschlitz (46) vorgesehen igt, der |
in der PreBstellung des SchlieBrings (16) deckungsgleich
mit dem Randspalt (44) ist, o '



1.

12,

13.>

24 4 5 3 2 6 -1311 | | 29.10.i9821

61 427/23

Einrichtung nach einem der Punkte 5 bis 10, gekenn-
zeichnet dadurch, daB das Unterdruckversorgungssystem
in dem Schliefring (16) von mindestens einen Ringkanal
(30 48) gebildet ist.

Einrichtung nach einem der Punkte 5 bis 11, gekenn-
zelchnet dadurch, daB der in der Fiillstellung mit den
Randspalt (44) tibereinstimmende Ringschlitz (32) des

Unterdruckversorgungssystems mit einem Sinterring (36)

0. dgl. versehen ist,

Elnrichtung nach einem der Punkte 8 bis 12, gekenn-
zeichnet dadurch, daB der SchlieBring (16) an seiner
Innenumfangsfléche (24) mit einer in deér PreBstellung
des SchlieBrings (16) den Formhohlraum (14) erginzenden,
insbesondere ringfﬁrmigen Augnehmung (50) versehen ist.

- Hierzu 2 Seiten Zeichnungen -
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