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69 Verfahren zur Herstellung einer Verschlussplatteneinheit fiir einen Schiebeverschluss.

@ Das Herstellverfahren einer fiir einen Schiebever- Verschlusstypen, insbesondere fiir Linear- und Drehschie-
schluss fiir Metallschmelzen bestimmten Verschluss- beverschliisse.

platteneinheit (10), bestehend aus feuerfester Verschluss-

platte (6) und einem deren Umfang einfassenden Blechreif

(8), soll auf einfache, wirtschaftliche Weise mértellos

umreifte, einbaufertige Platteneinheiten liefern. Trotz 0 23 22

minimaler oder ganz entbehrlicher Umfangsbearbeitung 1
der unbereiften Feuerfestplatten (6) sollen auch betriicht- A—r- H‘
liche Umfangstoleranzen dieser Teile die Austauschbarkeit Vz A

2
und Lagegenauigkeit der Platteneinheit (10) im Tragrah- (l‘_
men des Verschlusses nicht beeintréchtigen. Erfindungsge- ——ir = K )’5 s
mdss wird der um die Verschlussplatte (6) gelegte Blechreif <_ A N
(8) mittels einer Prégevorrichtung (20, 26) in mindestens \" /
eine Randeinbuchtung (7) der Platte (6) auf ein vorbe- | L
stimmtes Sollmass (A) unter Lingenzunahme eingepresst @ \
und dabei unter Ausniitzung des Dehnbereichs des Blech- EN &
materials bleibend plastisch verformt. Die ohne Nachar-
beit genau geformten Reifabschnitte entlang den Randein-
buchtungen (7) dienen zur Positionierung und Kraftiiber-
tragung zwischen Platteneinheit (10) und Verschluss-Trag-
rahmen. Anwendung bei Patteneinheiten verschiedener
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung einer Verschlussplattenein-
heit fiir einen Schiebeverschluss, welche eine mit einer
Durchflussoffnung versehene, feuerfeste Verschlussplatte
und einen diese am Umfang einfassenden Blechreif aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass man den um die Verschluss-
platte (6, 46) gelegten Blechreif (8, 48) mittels einer Prége-
vorrichtung (20, 26) in mindestens eine am Plattenrand vor-
gesehene Einbuchtung (7) auf ein vorbestimmtes Sollmass
(A) unter Langenzunahme einpresst und dabei unter Aus-
niitzung des Dehnbereichs (p) des Blechmaterials bleibend
plastisch verformt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man an der Verschlussplatte (6, 46) vor dem Umlegen
des Blechreifs (8, 48) eine Einbuchtung (7) oder zwei gegen-
tiberliegende Einbuchtungen mit einem Abstand (A’) zum
gegeniiberliegenden Plattenrand (9) bzw. zur gegeniiberlie-
genden Einbuchtung (7) anbringt, welcher hichstens gleich
dem um die doppelte Reifdicke (d) verminderten Sollmass
(A)ist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass man in der Prigevorrichtung (20, 26) die Verschluss-
platte (6, 46) selbst als Tiefenanschlag fiir das Einpressen des
Biechreifs (8, 48) verwendet.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man eine Prigevorrichtung (20, 26’) verwendet, welche
mit das Sollmass (A) bestimmenden Anschlagmitteln (27,
28) versehen ist.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass man die Einbuchtung bzw. die Einbuchtungen (7', 7b)
so tief bemisst, dass zwischen dem auf das Sollmass (A) ein-
gepressten Reif-Abschnitt und dem Grund der Einbuchtung
(7', Tb) ein Spalt (14) verbleibt.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man zwei Einbuchtungen (7) vorsieht, welche einander
am Plattenumfang symmetrisch gegeniiberliegen.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass man an einer fiir einen Linearschiebeverschluss be-
stimmten Verschlussplatte (6) von langgestreckter Gestalt
die Einbuchtungen (7) an den beiden Endbereichen der Plat-
te vorsieht.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man den Blechreif (8, 48) in zwei oder mehrere Ein-
buchtungen (7) im gleichen Arbeitsgang einpresst.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man kreisbogenformige Einbuchtungen (7, 7°) vorsieht.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass man V-férmige Einbuchtungen (7a) vorsieht.

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass man rechteckférmige Einbuchtungen (7b) vorsieht.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei-
ner Verschlussplatteneinheit fiir einen Schiebeverschluss,
welche eine mit einer Durchflussoffnung versehene, feuerfe-
ste Verschlussplatte und einen diese am Umfang einfassen-
den Blechreif aufweist. Schiebeverschliisse dieser Art finden
verbreitete Anwendung fiir die Abflussregulierung von Me-
tallschmelzen, insbesondere von fliissigem Stahl.

Aus der DE-OS 3 108 748 ist eine Verschlussplattenein-
heit dieser Gattung bekannt, bei welcher die feuerfeste Platte
mit dem Blechreif (in jenem Fall Bestandteil eines Blechman-
tels mit Bodenfldche) iiber eine Mortelschicht verbunden ist.
Die Herstellung durch Einmorteln ist allerdings recht auf-
wendig; ferner besteht die Gefahr, dass die Mortelschicht
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den beim Einspannen der Platteneinheit in einen metalli-
schen Tragrahmen des Schiebeverschlusses und den bei den
Schiebebewegungen auftretenden Belastungen nicht immer
gewachsen ist.

Es ist auch bekannt, einen Blechreif durch Aufschrump-
fen eines erhitzten Ringes oder in Form eines mehrlagigen
Bandwickels direkt auf den Umfang der feuerfesten Ver-
schlussplatte aufzubringen. In beiden Fillen iibertragen sich
jedoch die herstellungsbedingten, erheblichen Massabwei-
chungen der Feuerfestteile unmittelbar auf die Aussenab-
messungen des Reifes bzw. der Platteneinheit. Es ist deshalb
eine umfingliche Bearbeitung der feuerfesten Platten vor
dem Aufziehen der Reifen und/oder eine nachtrégliche span-
abhebende Aussenbearbeitung der Reifen erforderlich, um
das lagerichtige Einsetzen der Platteneinheiten und deren
Austauschbarkeit im Tragrahmen des Verschlusses zu ge-
wihrleisten. Das Aufziehen eines Blechreifens kann geméss
DE-OS 3 223 181 auch in Form eines Spannbandes mittels
Spannschloss erfolgen. Spannband und Spannschloss bilden
dabei die Befestigungsvorrichtung fiir die Feuerfestplatte im
Tragrahmen, wobei aus den vorgenannten Griinden das
Spannschloss ebenfalls bearbeitet werden muss. Nach einem
in der gleichen Veroffentlichung enthaltenen weiteren Vor-
schlag dient ein lose um die keramische Verschlussplatte ge-
legter metallischer Mantel (Reif) als Teil der Befestigungs-
vorrichtung, indem nach dem Einlegen der Platte im Trag-
rahmen der Mantel mit Hilfe von im Rahmen eingesetzten
Spannschrauben stellenweise in seitliche Vertiefungen der
Platte eingedriickt und verformt wird. Diese Art der Platten-
befestigung im Tragrahmen ist allerdings umsténdlich und
erfiillt die Forderung nach lagegenauer und kraftschliissiger
Verbindung nur mangelhaft.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein wirtschaftliches Her-
stellungsverfahren fiir Verschlussplatteneinheiten der ein-
gangs genannten Art vorzuschlagen, welches einerseits mit
einem Minimum oder ganz ohne Umfangsbearbeitung der
unbereiften feuerfesten Verschlussplatten auskommt, ander-
seits aber mit einer mortellosen Umreifung einbaufertige,
d.h. ohne Nacharbeit masshaltige, direkt lagerichtig in den
Tragrahmen einsetzbare Platteneinheiten liefert.

Das erfindungsgemésse Herstellungsverfahren ist da-
durch gekennzeichnet, dass man den um die Verschlussplatte
gelegten Blechreif mittels einer Prigevorrichtung in minde-
stens eine am Plattenrand vorgesehene Einbuchtung auf ein
vorbestimmtes Sollmass unter Lingenzunahme einpresst
und dabei unter Ausniitzung des Dehnbereichs des Blechma-
terials bleibend plastisch verformt.

Daraus ergibt sich der Vorteil, dass unabhéngig von den
jeweiligen, mit Toleranzabweichungen behafteten Abmes-
sungen der feuerfesten Verschlussplatten, am Rand der ferti-
gen Platteneinheit durch das Einziehen des Blechreifs mittels
der Prigevorrichtung genau geformte Abschnitte entstehen.
Diese Randabschnitte dienen zum lagegenauen Festlegen der
Platteneinheit im Tragrahmen mittels an diesem vorhande-
ner Zentrier- und Mitnahmeorgane, wobei an diesen als
Randeinbuchtungen geformten Abschnitten eine besonders
giinstige Ubertragung der Verschiebekréfte zwischen Rah-
men und Platteneinheit erfolgt. Die Dehnung und plastische
Verformung des Blechreifs verursacht in diesem eine bleiben-
de Zugspannung in Umfangsrichtung, welche im Hinblick
auf den «Zusammenhalt» der Platteneinheit im spiteren Ein-
satz sehr erwiinscht ist. Uberraschenderweise zeigt es sich,
dass die genannte Zugspannung bei geeignet geformten Ein-
buchtungen verschiedener Gestalt erhalten bleibt und nicht
zum «Zuriickspringen» der eingezogenen Reifabschnitte
fiihrt, offenbar weil diese Abschnitte sich beim Umbiegen an
den Ecken der Einbuchtungen verankern.



Weitere, je nach Ausgestaltung des erfindungsgemaéssen
Herstellverfahrens wesentliche und vorteilhafte Merkmale
gehen aus den abhéngigen Anspriichen hervor; hinsichtlich
deren Bedeutung im einzelnen wird auf die nachfolgenden
Beschreibungsteile verwiesen. ’

Nachstehend werden Ausfithrungsbeispiele des erfin-
dungsgemaissen Verfahrens und nach diesem hergestellter
Verschlussplatteneinheiten in Verbindung mit der Zeichnung
néher erldutert.

Fig. 1 zeigt in Draufsicht eine in einer Priagevorrichtung
befindliche Verschlussplatteneinheit nach Abschluss des Pri-
gevorganges;

Fig. 2 ist eine teilweise geschnittene Seitenansicht der
Anordnung nach Fig. 1 unter Weglassung des Pragewerk-
zeugs;

Fig. 3 und 4 veranschaulichen zwei verschiedene Mdg-
lichkeiten zur Einhaltung des Sollmasses beim Einpressen
des Blechreifs;

Fig. 5 zeigt eine feuerfeste Verschlussplatte fiir einen Li-
near-Schiebeverschluss, eingesetzt in eine Bearbeitungsvor-
richtung zur Erzeugung von zwei Randeinbuchtungen;

Fig. 6 zeigt die gemiss Fig. 5 vorbereitete Platte zusam-
men mit dem Reif in einer Pragevorrichtung;

Fig. 7 zeigt die in der Vorrichtung nach Fig. 6 einbaufer-
tig hergestellte Platteneinheit in einem Halterahmen (Schie-
ber) eines Schiebeverschlusses eingesetzt;

Fig. 8 ist die Ansicht einer nach der Erfindung hergestell-
ten Platteneinheit fiir einen Drehschiebeverschluss;

Fig. 9 ist ein typisches Kraft-Weg-Diagramm (Zugdia-
gramm) eines aus geeignetem Material hergestellten Blech-
reifs, und

Fig. 10 und 11 zeigen alternative Formen von Randein-
buchtungen mit den zugehorigen Pragewerkzeugen.

Die Fig. 1 und 2 veranschaulichen das erfindungsgemés-
se Herstellverfahren am Beispiel einer langgestreckten, fiir
einen Linear-Schiebeverschluss bestimmten Verschlussplat-
teneinheit 10, eingesetzt in einer Prigevorrichtung 20. Die
Platteneinheit 10 ist zusammengesetzt aus einer feuerfesten
Verschlussplatte 6 und einem diese am Umfang einfassenden
Blechreif 8. Eine fiir die spatere Verwendung der Plattenein-
heit im Schiebeverschluss erforderliche Durchflussoffnung 5
ist strichpunktiert angedeutet; diese Offnung 5 in der feuerfe-
sten Platte 6 kann entweder bereits vor der dargestellten Si-
tuation, erst nach der Umreifung der Platte 6 oder auch
wihrend dem Verweilen der Platte in der Prigevorrichtung
20 hergestellt werden. Die feuerfeste Platte 6 weist an einer
Stelle, hier an dem von der aussermittig angeordneten
Durchflussoffnung 5 entfernten Endbereich, eine vorzugs-
weise kreisbogenformige Einbuchtung 7 auf, Das gegeniiber-
liegende Plattenende ist mit 9 bezeichnet. Der die feuerfeste
Platte 6 umgebende Blechreif 8 ist ein geschlossener, entspre-
chend den groben Umrissen der Platte 6 vorgeformter Ring
von der Dicke d, vorzugsweise aus einem fiir die Kaltverfor-
mung geeigneten Stahl (Tiefziehqualitét). Gemass Fig. 2 ist
die Ringbreite vorzugsweise etwas geringer als die Dicke der
Platte 6. Die urspriingliche Gestalt des die Einbuchtung 7
{iberquerenden Reifabschnittes ist links in Fig. 1 strichpunk-
tiert angedeutet.

Die insgesamt mit 20 bezeichnete Prigevorrichtung be-
steht im wesentlichen aus der Grundplatte 21, einem festen
Anschlag 22 fiir das Plattenende 9, zwei Bolzen 23 zur seitli-
chen Fiihrung der Verschlussplatten-Einheit 10 sowie einem
in Pfeilrichtung beweglichen, kraftbetétigten Pragewerkzeug
26 (Stempel), dessen Hohe etwas grosser bemessen ist als die
Breite des Blechreifs 8. Auflagen 24, 25 im Bereich der Fiih-
rungsbolzen 23 und des Anschlags 22 sorgen fiir die richtige
Héhenlage des Blechreifs 8 in Bezug auf die feuerfeste Platte
6 (Fig. 2). :
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Zur Herstellung der Verschlussplatteneinheit 10 werden
die Platte 6 und der Blechreif 8 bei ausgefahrenem Prége-
stempel 26 in die Prigevorrichtung 20 eingelegt. Anschlies-
send wird der Priagestempel 26 in Pfeilrichtung kraftbetétigt
eingefahren und stdsst gegen den im Bereich der Einbuch-
tung 7 zunéchst freiliegenden Blechreif 8, worauf der Reif in
die Einbuchtung hinein gepresst wird, wihrend die Platten-
einheit gegen den Anschlag 22 anliegt. Beim genannten Ein-
ziehen wird der Blechreif 8 bleibend plastisch verformt, ndm-
lich einerseits durch Biegung im Bereich des Stempels 26,
aber auch durch Dehnung infolge Lingenzunahme. Die letz-
tere ergibt sich aus der erheblich langeren Umfangslinie im
eingezogenen Zustand im Vergleich zur urspriinglichen
Form des Blechreifs. Somit wird der Reif 8 entlang dem Um-
fang der feuerfesten Platte 6 in Pfeilrichtung (Fig. 1) festge-
zogen, gedehnt und durch die dabei entstehende starke Zug-
spannung mit dem Plattenumfang kraftschliissig verbunden.
Sofern der Reif 8, wie erwihnt, als vorgeformter Ring lose
um die Platte 6 gelegt wird, erfolgt beim Einziehen in die
Einbuchtung 7 natiirlich zuerst eine Aufhebung des Um-
fangsspiels, bevor die Dehnung beginnt. Denkbar ist jedoch
auch, den Reif 8 in Form eines mehrlagigen Wickels eines
diinnen Stahlbandes spielfrei auf den Plattenumfang aufzu-
bringen, bevor die Pragung in der Vorrichtung 20 erfolgt.

Wesentlich ist, dass der Reif 8 bis auf ein vorbestimmtes
Sollmass A, welches sich vom Grund der Einbuchtung bis
zum gegeniiberliegenden Plattenende (oder einer gegeniiber-
liegenden zweiten Einbuchtung) erstreckt, eingepresst wird.
Die so durch bleibende Verbindung von Blechreif 8 und
feuerfester Verschlussplatte 6 gebildete Verschlussplattenein-
heit 10 kann dann nach Ausfahren des Stempels 26 der Pré-
gevorrichtung einbaufertig entnommen werden, wobei fiir
den nachfolgenden, kraftschliissigen und lagerichtigen Ein-
bau der Platteneinheit im Tragrahmen des Schiebeverschlus-
ses der genau vorgeformte Randabschnitt entlang der Ein-
buchtung 7 im genauen Abstand A zum gegeniiberliegenden
Randabschnitt (gegebenenfalls entlang einer zweiten, gegen-
iiberliegenden Randeinbuchtung) beniitzt wird. Der Einbau
im Tragrahmen des Verschlusses wird somit unabhingig von
den Umfangstoleranzen der feuerfesten Platte 6, welche, be-
dingt durch die iiblichen Herstellungsverfahren solcher kera-
mischer Formteile, erheblich sein kénnen.

Fiir den beschriebenen Pragevorgang mit bleibender,
plastischer Verformung wird man im allgemeinen einer ein-
fachen Kaltverformung, in Verbindung mit einer geeigneten
Stahlqualitdt, den Vorzug geben; damit soll allerdings eine
wenigstens stellenweise Vorwdrmung des Reifs 8, sofern dies
als notwendig erachtet wird, nicht ausgeschlossen werden.

Zur Einhaltung des vorbestimmten Sollmasses A beste-
hen verschiedene Moéglichkeiten, von denen zwei Beispiele
nachstehend anhand der Fig. 3 und 4 erldutert werden. Ge-
miss Fig. 3 ist vorgesehen, dass am Schluss des Pressvorgan-
ges der Blechreif auf dem Grund der Einbuchtung 7 aufliegt,
d.h. dass wie im Falle des Beispiels nach Fig. 1, die feuerfeste
Platte 6 selber in der Prigevorrichtung als Tiefenanschlag
fiir das Einpressen des Blechreifs bzw. fiir den Priagestempel
26 verwendet wird. Dies setzt voraus, dass man die Einbuch-
tung 7 (und allenfalls eine gegeniiberliegende Einbuchtung)
auf einen Abstand A’ zum gegeniiberliegenden Plattenrand 9
(Fig. 1) bzw. zur gegeniiberliegenden Einbuchtung vorbear-
beitet, welcher gleich dem Sollmass A, vermindert um die
doppelte Reifdicke d ist. Dieses Verfahren hat den Vorteil,
dass nachher im Verschluss bei der Ubertragung der Ver-
schiebungskréfte zwischen dem Tragrahmen und der Ver-
schlussplatteneinheit der Blechreif 8 nur auf Druck bean-
sprucht wird und dass die Krafteinleitung auf das harte, re-
lativ rissanféllige Feuerfestmaterial (Platte 6) grossflachig,
d.h. ohne gefihrliche Spannungskonzentrationen erfolgt.
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Demgegeniiber ist bei der Variante nach Fig. 4 das einzu-
haltende Sollmass A durch Anschlagmittel an der Prigevor-
richtung 20 bestimmt, beispielsweise einen feststehenden An-
schlagbolzen 28 im Eingriff mit einer Nut 27 im Préigestem-
pel 26, wodurch der Weg des Stempels beim Einziehen des
Blechreifs 8 begrenzt ist. Zwischen dem auf das Sollmass A
eingepressten Reif und der Einbuchtung 7’ an der feuerfesten
Platte 6 bleibt dann im allgemeinen ein Spalt 14 bestehen,
d.h. der an der Platte 6 gemessene Abstand A’ ist um mehr
als das Doppelte der Reifdicke d geringer als das Sollmass A.
In diesem Fall werden im Schiebeverschluss die Schiebekrif-
te mittelbar {iber den auf Zug und Biegung beanspruchten
Blechreif auf die Platte 6 iibertragen. Bei dieser Herstellungs-

variante ist von Vorteil, dass es auf den Abstand A’ nicht ge-
" nau ankomm; es ist deshalb denkbar, die Einbuchtung bzw.
Einbuchtungen 7’ bereits bei der Formgebung der kerami-
schen Platte 6 vor dem Brennvorgang vorzusehen, ohne dass
diese Stellen nach dem Brennen eine Bearbeitung erfordern.

Die Fig. 5 bis 7 veranschaulichen Herstellung und Ein-
satz einer Verschlussplatteneinheit geméss einem weiteren
Ausfiihrungsbeispiel. Es handelt sich wiederum um eine
langgestreckte Platteneinheit 10 fiir einen Linear-Schiebever-
schluss, jedoch mit je einer Einbuchtung 7 in den beiden
Endbereichen der feuerfesten Platte 6. Die vorzugsweise ein-
ander symmetrisch gegeniiberliegenden Randeinbuchtungen
7 konnen, wie dargestellt, zur Lingsachse x der Platte 6 seit-
lich versetzt oder auch auf dieser Achse selbst angeordnet
sein. Die Fig. 5 zeigt eine geeignete Bearbeitungsvorrichtung
18 zur Herstellung der beiden kreisbogenférmigen Randein-
buchtungen 7. Auf einer Grundplatte 11 der Vorrichtung
sind feste Anschlagorgane 12 und 13 in Beziehung zum Um-
riss der Platte 6 angeordnet. Eine Platte 6 als Werkstiick ist
in die Vorrichtung eingelegt und wird mit nicht dargestellten
Spannmitteln im Anschlag mit den Organen 12 und 13 fest-
gehalten. Zur Erzeugung bzw. Bearbeitung der Einbuchtun-
gen 7 sind zwei schematisch angedeutete Kernbohrer 16 mit
Vorschubrichtung senkrecht zur Plattenebene gelagert. Der
Achsabstand der beiden Bohrer 16 ist so gewihlt, dass die
beiden gebohrten Einbuchtungen 7 den erforderlichen Ab-
stand A’ erhalten. In derselben Vorrichtung 18 und mit der
gleichen Einspannung des Werkstiicks 6 kann mit Vorteil
auch die Durchflussoffnung 5 gebohrt werden.

Aus Fig. 5 ist erkennbar, dass die Bearbeitung in der
Vorrichtung 18 wie auch das weitere Herstellungsverfahren
(Fig. 6) und der Einsatz der fertigen Platteneinheit im Trag-
rahmen des Verschlusses (Fig. 7) von Massabweichungen am
Umfang der feuerfesten Platte 6 weitgehend unabhéingig
sind: In Fig. 5 ist strichpunktiert eine Platte 6’ angedeutet,
die etwas breiter und auch Iinger ist als die den Sollmassen
entsprechende Platte 6. In Beriihrung mit den Anschligen 12
und 13 stellt sich eine solche Platte 6" mit ihrer Langsachse x’
etwas schief, wodurch die gebohrten Ausnehmungen 7 in be-
zug auf den Plattenrand etwas tiefer ausfallen. Die relative
Lage der beiden Einbuchtungen zueinander, insbesondere
der Abstand A’, bleibt sich natiirlich gleich.

Die Verbindung der feuerfesten Platte 6 mit einem Blech-
reif 8 zur fertigen Platteneinheit 10 erfolgt gemiss Fig. 6 mit
Hilfe einer Préigevorrichtung 20". Auf der Grundplatte 21
der Vorrichtung sind dhnlich wie bei der Vorrichtung nach
Fig. 1 ein Langsanschlag 22 sowie zwei Fithrungsbolzen 23
angeordnet, letztere jedoch in etwas anderer Lage im Hin-
blick auf die Vorschubrichtung der beiden Prigestempel 26.
Ausserdem sind die Anschlagmittel 22, 23 im Vergleich zu
den entsprechenden Mitteln 12 und 13 der Bearbeitungsvor-
richtung 18 jeweils um die Reifdicke d zuriickgesetzt. Das
Einpressen bzw. Verformen und Dehnen des Blechreifs 8 er-
folgt an beiden Einbuchtungen 7 mit zwei Prégestempeln 26
im gleichen Arbeitsgang, wobei jedoch der vom Anschlag 22
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entfernt liegende Stempel 26 (links in Fig. 6) mit Vorteil et-
was voreilt, um ein sicheres Anliegen an den Anschligen zu
gewdhrleisten.

Wie dargestellt, ist in der Vorrichtung 20 nach Fig. 6 die
feuerfeste Platte 6 selbst wiederum massgebend fiir die Fin-
presstiefe der Stempel 26 bzw. fiir die Einhaltung des Soll-
masses A, was voraussetzt, dass in der Bearbeitungsvorrich-
tung 18 (Fig. 5) der Abstand A’ entsprechend dem Sollmass
A, vermindert um die doppelte Reifdicke d, bearbeitet wur-
de. Selbstverstindlich wire jedoch auch die Variante analog
Fig. 4, also mit Anschlagmitteln fiir die Prigestempel 26 an
der Prégevorrichtung, anwendbar.

Die Platteneinheit 10 verldsst die Prigevorrichtung 20’ in
einbaufertigem Zustand mit genau geformten, das Sollmass
A einhaltenden Reifabschnitten entlang den Einbuchtungen
7. Am ganzen iibrigen Umfang sind dagegen erheblich gros-
sere Toleranzen, wie sie bei der Herstellung der feuerfesten
Platten 6 entstehen (6" gemdss Fig. 5) zulissig, weil fiir die
Verbindung mit dem Tragrahmen des Schiebeverschlusses
vorzugsweise nur die erwihnten eingebuchteten Randab-
schnitte benutzt werden (allenfalls zusétzliche Abstiitzungen
an Stellen entsprechend den Anschligen 23 nach Fig. 6).

Ein geeigneter Einbau einer solchen nach Fig. 6 herge-
stellten Platteneinheit 10 in einem Verschluss-Tragrahmen
ist in Fig. 7 dargestellt. Es handelt sich um eine Schieberein-
heit 30 mit dem Rahmen 31, an welchem in bekannter Weise
eine (nicht dargestellte) Schubstange bei 32 angreift, um den
Schieber in Pfeilrichtung linear zu bewegen. Der Tragrah-
men weist eine Vertiefung 36 fiir die Aufnahme der Platten-
einheit auf, welche jedoch mit einem Spalt 35 umgeben ist,
um die erwihnten Massabweichungen des Reifumfangs zu-
zulassen. An entsprechenden, gegeniiberliegenden Stellen im
Abstand des Sollmasses A sind jedoch zwei Mitnahmeorga-
ne 34, beispielsweise in Form von in den Rahmen 31 einge-
lassenen, an diesem vorzugsweise 16sbar befestigten Kreis-
scheiben vorgesehen. Die Mitnahmeorgane 34 gewihrleisten
die genaue Positionierung der Platteneinheit 10 in bezug auf
den Rahmen 31 ausschliesslich iiber die auf Sollmass gefer-
tigten Randeinbuchtungen der Platteneinheit und iibertra-
gen auch die bei Betitigung des Verschlusses auftretenden
Schiebekrifte zwischen Rahmen und Platteneinheit. Die dar-
gestelite Anordnung gestattet ein rasches und einfaches Aus-
wechseln der Platteneinheiten. Anstelle von feststehenden,
«passiven» Mitnahmeorganen knnen auch Spannorgane
vorgesehen werden, z. B. in Form von Exzenterscheiben; im
letzteren Fall wiren am Rahmen 31 gecignete Anschlige 33
vorzusehen (Spannen der Exzenter im Uhrzeigersinn ange-
nommen), um Spannkrifte auf die Platteneinheit in Quer-
richtung aufzunehmen. Die Mitnahmeorgane kénnen natiir-
lich auch direkt auf der Mittellingsachse der Platteneinheit
und des Rahmens angeordnet werden; die dargestellte seitli-
che Versetzung in den Endbereichen der Platteneinheit hat
den Vorteil einer moglichst kurzen Bauweise des Tragrah-
mens 31.

Im Unterschied zu den bisher beschriebenen Ausfith-
rungsbeispielen zeigt die Fig. 8 eine nach dem gleichen Ver-
fahren hergestellte Verschlussplatteneinheit 40 fiir einen
Drehschiebeverschluss. Diese besteht aus der feuerfesten
Verschlussplatte 46 und dem auf dem Plattenrand aufgezo-
genen Blechreif 48. Es sind zwei diametral gegeniiberliegende
Randeinbuchtungen 7 vorgesehen, an denen der Blechreif
auf das Sollmass A eingepresst ist. Die Platteneinheit 40
weist zwei einander ebenfalls gegeniiberliegende Durchfluss-
6ffn1_1.ngen 5 auf, wobei mit Vorteil, wie dargestellt, die bei-
den Offnungen 5 und die beiden Einbuchtungen 7 je auf zwei
zueinander um 90° versetzten Durchmessern liegen.

Anhand des Zugdiagramms (Zugkraft F in Funktion der
Reiflange I) nach Fig. 9 werden nachstehend einige wichtige



Zusammenhénge beziiglich Verformung und Dimensionie-
rung des Reifs erldutert: Es ist fiir den Reif 8 ein Material
(z.B. Tiefziehstahl) zu wéhlen, welches anschliessend an den
elastischen Bereich e einen relativ weiten und flach verlau-
fenden plastischen Dehnbereich p zwischen 1; und 1, auf-
weist. Beim Einpressen des Reifs in die Randeinbuchtungen
wird, gegebenenfalls nach Aufhebung eines urspriinglich
zwischen Reif und Plattenrand bestehenden Spiels, zundchst
der elastische Bereich e des Reifmaterials durchlaufen, wor-
auf bei fortschreitender Verldngerung der Ubergang in den
plastischen Bereich p erfolgt. Die Einbuchtungstiefe bzw. die
beim Einpressen erreichte Lingenzunahme ist im Verhéltnis
zur Anfangslinge (Umfang des Reifs) so zu wihlen, dass der
plastische Bereich p und damit eine bleibende Dehnung je-
denfalls erreicht werden. Die dabei bestehende Kraft F im
Reif 8 entspricht (angenéhert, unter Vernachlissigung der
Reibung) der Umfangskraft, mit welcher der Reif die feuer-
feste Platte einfasst. Diese Umfangskraft ergibt sich bei gege-
benem Reifwerkstoff aus der Bemessung des Reifquerschnit-
tes. Die Weite des nutzbaren Dehnbereiches p zwischen |
und |, l4sst einen entsprechend grossen Bereich an Umfangs-
toleranzen der feuerfesten Platte {iberbriicken, wihrend
dank dem verhéltnisméssig flachen Verlauf des Dehnbe-
reichs die jeweils entsprechende, im Reif entstehende Um-
fangskraft zwischen Fy und F, nur wenig dndert.
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Die Randeinbuchtungen an den feuerfesten Verschluss-
platten, in die der Blechreif § eingepresst bzw. eingezogen
wird, kénnen natiirlich auch anders als kreisbogenfoérmig ge-
staltet sein. Fig. 10 zeigt als Beispiel eine V-formige Ein-
buchtung 7a, in die der Reif 8 von seinem urspriinglichen,
strichpunktiert angedeuteten Verlauf mittels des entspre-
chend geformten Pragestempels 26a bis auf das Sollmass A
eingepresst worden ist.

Eine weitere Variante geht aus Fig. 11 hervor, ndmlich
eine im wesentlichen rechteckige Einbuchtung 7b mit gerun-
deten Ecken. Der entsprechende Stempel ist mit 26b bezeich-
net. Diese Form ist besonders geeignet fiir die weiter vorn
beschriebene Herstellungsvariante, bei welcher nicht die
feuerfeste Platte 6 bzw. die Tiefe der Einbuchtung(en) fiir die
Einhaltung des Sollmasses A massgebend sind, sondern An-
schlagmittel an der Pragevorrichtung. Die Einbuchtung 7b
soll also etwas tiefer sein, so dass ein Spalt 14 zwischen dem
eingepressten Blechreif und dem Feuerfestmaterial verbleibt;
da es auf die Breite des Spaltes 14 natiirlich nicht ankommt,
sind fiir die Tiefe der Einbuchtung 7b entsprechend grosse
Toleranzen zuléssig, d.h. sie kann normalerweise bereits bei
der Formgebung der Platte 6 mitgeformt werden und
braucht nach dem Brennen des Feuerfestmaterials nicht
nachbearbeitet zu werden.
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