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Titel der Erfindung

‘ Vorrichtuhg und Verfehren zum pneumatischen Pressen von
keramischen Hohlkdrpern . | |

inwendungegebiet .der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrlchtung und ein Verfahren
zum Formen von keramischen Hohlkbrpern aus weichplastischen
Material, bei gleichzeitiger Einprégung bzw. Auspressung von
dekorativen Elementen.

Charakteristik der sekannten technischen LUsungen

Es ist bekannt, keramische Hohlkdrper, beispielsweise -

Vacen, aus vorgefertigten Formlingen zu drehen. Dabei konnen

als Grundkbrper in herkommlichen Verfahren hergestellte

Formlinge von Steinzeugrohren, an welche ein Boden ange-'

arbeitet ist, Verwendung finden. Die fiir Vasen typischen

Ausbauchungen und sonstigen Verformungen werden durch Hand-

arbeit hergestellt. Diese Fertigungsmethode ist durch folgende

Nachteile.gekennzeiobnef: |

- sehr schwere Handarbeit

- geringe Arbeitsproduktivitat

-~ hohe Pertigungskosten

- durch Hapdarbeit verursachte Abweichungen der Einzelstiicke
vom vorgegebenen lMuster '
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Sollen Muster und Ornemente auf oder in die Oberfldche -
‘aufgebracht werden, sind zusatzlichq Arbeitsgﬁnge note, 
wendig. _ : o
. Als weitere Herstellungaverfahren sind - das Freihanddrehen

auf der TBpfersoheibe und die Gieﬂtechnologie bekannt. Die
wesentlichen Nechteile dieser Verfahren bestehen insbesondere ,
?'bei der Herstellung von relativ grofen Vasen im erforderlichen'
’ hohen Aufwand und den daraus resultierenden hohen Kosten.
“Aus dem filr die Errindung in Betracht zu ziehenden Stand der
Technik sind zum Beispiel Formen zum isostatischen Pressen
(DT 0S 2 101 860) und Nembranbefestigungen fiir Pressen

(DT AS 2 225 168) bekannt. In beiden technischen Losungen
werden Membranen aus 2z. B. Kautschukmaterial verwendet. Nach
der in der genannten AS beschriebenen Losung wird eine ein=
gespannte, mittels Druckluft beeufschlagte Membran gegen ein
- gtarres Formwerkzeug gepreﬁt und damit die sich zwiachen _
Membran und Formwerkzeug befindlichen Textilien mehr oder
weniger bleibend verformt, Diese LBsungen sind fir die Her-
stellung von- Hohlkbrpern aus weichplastischen, keramisohen
Materlal nicht anWendbar. ’ '

| Z-iél ‘der Erfindung

-,Durch die Erfindung sollen -die manuellen Tatigkeiten bei der
Herstellung von Hohlktrpern auf ein geringes Ma8 geeenkt die
Produktivitat wesentlich gesteigert und die Fertigungskosten
verrlngert werden., :

Darlegung,des Wesens der Erfindung v\

- Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorriohtung
upd ein Verfahren zum Pressen von keramischen Hohlkﬁrpern
zu sohaffen, welche durch ihre Gestaltung eine hohe Variabi- '

© - 1itdt der herzustellenden Erzeugnisse sichert,

Die Aufgabe wird erfindungsgemaﬂ dadurch gelsst, daB in- einer
Mutterform, welche sus mindestens zwel miteinander durch

-3
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. Scharniere,und\Schnellversohlﬁsse verbundenen Teilen besteht,
ein elastischer, gaadichter Bélg angecrdnet'ist.'Dieser '
Balg ist an der unteren Seite in einer Bodenplatte und am
oberen Epnde in einer Deckplatie mlttels Klemmringen gas=

dicht eingespannt. In der Deckplatte ist mittig eine in das
Innere des elastischen Balges ragende Lurtlanze befestigt, |
sowie mindestens je ein EinlaB- und Entliif tungsstutzen ange-
ordnet, Mittig an der Innenseite der Bodenplatte ist ein durch

- eine Druckfeder umschlossener Fihrungsbolzen. angeordnet.\

,;Zwischen Mutterformoberkante und Unterkante des. Klemmringes
ist ein Digtanzring angeordnet. : : .

Nach einer ‘besonders vorteilhaften Gestaltung der Vorrichtung'
wird die Deckplatte zusitzlich mit mehreren Durchbriichen ver-
- pehen, welche eine geschlitzte Hulse aufnehmen, die ihrer-.
seits den elastischen Balg umschlieft.

~ Zum Zweck der gleichméBigen Ausformung des keramischen Hohl-
kérpers wird der elastische Balg an den Stellen des auszu-
formenden Hohlkdrpers, welche den groSten Umfang aufwelsen,
mit der geringsten Wandstdrke ausgebildet. _ -

In einer welteren vorteilhaften Gestaltung des elastischen

' Balges erfolgt die Ausbildung desselben aus einem Stﬁck mit
anvulkanisierten Bodens, .

Nachstehend wird die Durchfiihrung des erfindungsgemhﬁen
Verfahrens mittels der bereits dargestellten Vorrichtung

. beschrieben.

Dag Verfahren zur Herstellung von keramlschen Hohlkérpern
aus weichplastiechen Material ist daduroh gekennzeichnet,
daB in eine feststehende Mutterform ein vorgefertigter
zylmndriecher keramischer Formling mit angearbeiteten
 Boden eingesetzt wird und danach eine pneumatisch wirkende
susformeinrichtung in den’ Formling sowelt eingefﬁhrt und
arretiert wird, bis der Dietanzring auf der Oberkante der
Mutterform aufsitzt und ‘die Bodenplatte liber die Federkraft
" gegen den Formlingsboden driickt und diesen naohverdicbtet.
~ Nach AbschluB dieser Verfahrensschritte wird iber den Ein--
1aBstutzen der elastischa Balg mit Luft atetig steigenden

-
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Druckes bis zu 0,2 Mpa beaufechlagt, so daB der Formling
an die Innenseite der Nutterform gepreBi wird, Nach erfolg- -
ter Ausformung wird der elastische Balg ilber den Entlﬂftungs- :
" gtutzen entliiftet und die Aueformeinrlobtung pach oben heraus=-
gehoben. Die Mutterform wird entriegelt und das fertig ge- -
formte Erzeugnis entnommen. B '
Insbesondere bei der Formung von Hohlkdrpern, welche im Durch-
messer teilweise erheblich iiber den FormlingsmagSen liegen
wird in besonderer Gestaltung des4Verfahrens‘gleichzeitig‘
mit dem zylindrischen Formling eine geschlitzte Hillse einge-
bracht, welche wihrend der Beaufschlagung der Ausform-'
einrlcbtung mit Druckluft ein entsprechend den MaBen des fertig :
zZu formenden Erzeugnisses mit unterschiedlicher Geschwindig=~
‘keit aus der Vorrichtung nach oben herausgezogen wird,

zAusfﬁhrungsbéispiele

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfﬁhrungsbeispiel
nsher erléutert werden:
- Die dazugehtrigen Zeiohnungen zeigen.

 FIG 1 Schnittdarstellung (auBenmittig)

FIG 2- Einzelheit x

In eine festetehends oben offene metallische Mutterform 1,
welche an ihrer Innenseite als Negativform der duBeren Ge-
staltung der auszupreseenden Vase ausgebildet ist und welche :

aus zwel miteinander durch Scharniere 12 und Schnellverschlusse .

13 verbundenen Teilen besteht, wird ein keramischer weichplast-
ischer Rohrformling 14 mit einer Nennweite von z. B. 150 mm,
an welchen ein Boden aus gleichen keramischen Material bereits
angearbeitet ist, durch eine iibliche Hub- und Senkeinrichtung '
eingesetzt. In diesen Formling wird eine Ausformeinrichtung,
eingebracht, welche im wesentlichen aus einem elastischen ,‘
gasdichten, etwa zylindrischen Gummihohlkdrper 2, welcher in
eine Deckplatte 5 und Bodenplatte 3 mittels Klemmringen 10
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gasdicht eingespannt ist, besteht. In der mit Schlitzen ver- \‘
) éeheneh Deckenplatte'S ist mittig eine in das Innere des
"Gummihohlkorpers 2 ragende Luftlanze 4 befestigt sowie S
<.je ein EinlaBstutzen 6 und Entliiftungsstutzen. T angeordnet.

An der Innenseite der Bodenplatte 3 ist ein durch eine Druck=-
' feder 9 umschlossener Fiihrungsbolzen 8 befestigt. Zwischen
‘VMutterIormoberkante und Unterkante des Klemmringes 10 ist

ein Distanzring 11 angeordnet. Gleichzeitig mit den Gummi-
hohlkérper 2 wird eine geacblitzte Hiilee 15, welche den Gummi-
hohlksrper 2 umschlleﬁt in den zylindrischen Formlinga14 ein-
gefiihrt, Die Ausformeinrichtung wird dabei soweit in den
Foruling elngefuhrt daB der Dietanzrlng 11 auf der Oberkante

- der Mutterform 1 aufsitzt und die Bodenplatte fiber die Kraft
der Druckfeder 9 gegen den Formlingsboden ‘driickt und diesen
nachverdichtet. Uber den EinlaBstutzen 6 wird der Gummihohl- _
' kdrper 2 mit Druckluft bis 0,2 Mpa béaufschlagt. Die geschlltzte'
_ Hiilse 15 wird entsprechend der auszuformenden Durchmesser der -
Vase mit unterschiedllcher Geschwindigkeit nach oben heraus-
gezogen. Die Geschwindigkeit mit welcher die Hiilse 15. Teile

” des Gummihohlkorpers 2 freigibt ist dabei um so geringer, Je
groBer der Durchmesser des Teiles der auszuformenden Vase 1st,
Der Ausformvorgang 1st ebgeschlossen, wenn die Hiilse 15 voll- -
standig aus der Form gefahren wurde. Uber den Entliiftungsstutzen
7 erfolgt die Entlﬁftung des Gummihohlkérpers 2; die Mutter-
“form 1 wird mittels Schuellverschlissen 13 geSffnet und die
fertig geformte Vase entnommen. Nach SchlieBen der Mutter-

: form wiederholt sich das dargestellte Verfahren. Die Mechani-

- ! glerung bzw. Automatislerung der erfindungsgemaﬂen Vasenherstel~

~ lung erfolgt durch eine im Prinzip bekennte Rundtiaohfertigung.
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Vorrichtung Zun Pressen von keramischen Hoh1k6rpern

aus weichplastischem Material, gekennzeichnet dadurch,
daB in einer Mutterform (1) welche aus mindestens zwei -
miteinander durch Scharniere (12) und Schnellverschlilsse
(13) verbundenen Teile und einem elastischen gasdichten
Balg (2) besteht, welcher an derunteren Seite in eine
Bodenplatte (3) und am oberen Ende in einer Deckplatte
(5) mittels Klemmringen (10) gasdicht eingespannt ist,
wobei mittig an der Deckplatte (5) eine Luftlanze (4), -

R welche in das Innere des elastischen Balges hineinragt,

befestigt ist unc ebenfalls mittig an der Innenseite der

‘Bodenplatte (3) ein Fihrungsbolzen (8) angebracht ist,

welcher durch eine Druckfeder (9) umschlossen ‘wird und auf
der Deckplatte (5) ein EinlaBstutzen (6) angeordnet und ein
oder mehrere Entliuftungsstutzen (7) angeordnet sind und -
zwiachen Mutterfurmkante und Unterkante des Klemmringes
(10) ein Distanzring (11) angebraoht ist,

'Vorrichtung nach Pkt. 1, gekennzeichnet dadurch, daB die

Deckplatte (5) zusdtzlich mit mehreren Durchbruohen (16)

_versehen ist, welche eine geschlitzte Hilse (15) auf-

3,

4.

nehmen, die 1hrerseits den elastischendBalg (2) umsphliéﬁt. :

,Vorrichtung nach Pkt. 1, gekennzeichnet dadurch, daB der

elastische Balg (2) an den Stellen des auszuformenden '
Formlings, welche den gréBSten Umfang aufweieen, die .
geringste Wandstirke besitzt. ‘

Vorrichtung nach Pkt. 1 und 3, gekennzeichnet dadurch,ﬁ

 daB der elastische Balg (2) unter Verwendung der Deck-

platte (5) aus einem Stiick mit anvulkanisiertem Boden
bestaht.
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Verfahren zun Pressen von keramlsohen Hohlkdrpern unter
Verwendung der Vorrichtung gem. Pkt. 1 bis 4, gekenn—

- zeichnet daduroh, da8 in eine feststehende HMutterform

(1) ein vorgefertigter zylindrischer keramischer Form-" |

ling (14), welcher einen Boden aus dem gleichen plastischen
keramischen liaterial besitat, eingesetzt wird, danach eine

pneumatisoh wirkende Aueformeinriohtung, bestehend aus -

‘oinem elastischen Balg (2) und etner Deckplatte (5) und

"’wahlweise einer Bodenplatte (3) und Klemmringen (10) und'

'elnem Distanzring (11) sowie weiteren im Anspruch 1 ge-

" npannten Vorrichtungsteilen in den Formling (14) soweit

eingefﬁhrt und arretiert wird, bis der Distanzring (11)

‘wuf der Oberkante der Mutterform aufsitzt und die Boden-
platte (3) iber die Federkraft gegen den Formlingsboden
gepreft wird und dieser damit nachverdichtet wird und

- danach der elastische Balg (2) iiber den EinlaBstutzen mit

Luft stet;g steigenden Druckes bis zu 0,2 Mpa beaufschlagt

wird, so da8 der Formling (14) ap die Ihnenseite der Mutter-
form (1) gepreBt wird und nach Ausformung der elastische
Balg (2) iiber den oder die Entliiftungsetutzen (7) ent-
liftet wird und anschlieBend die Ausformeinrichtung nach
oben’ herausgehoben, die Mutterform (1) aufgeklappt und

das fertlg geformte Erzeugnis entnommen wird,

Verfahren gem. Pkt. gekennzeichnet dadurch, daB die

. Ausformeinrichtung gemeinaam mit der Hilse (15) in den

Formling (14) eingebraoht wird, mit Durchluft wie gem.
Pkt. 5 dargestellt beaufschlagt wird und die Hiilse (15)

' entsprechend der den MaBen des fertig zu formenden Erzeug-

nisses mit unterschiedlicher Geschwindigkeit nach oben
gezogen wird.,
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