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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von Muffenrohr-Formlingen
aus einer keramischen Formmasse durch isostatisches
Pressen, bei dem die zu pressende Form in einen in-
nerhalb eines hohlzylindrischen Drucktopfs zwischen
einem in Axialrichtung ausziehbaren Innenkern und ei-
ner konzentrisch hierzu angeordneten gummielasti-
schen Membran gebildeten Formhohlraum eingefiihrt
wird, wobei die gummielastische Membran stirnseitig
eingespannt ist und mit dem Drucktopf eine von einer
hydraulischen Druckquelle beaufschlagbare Druck-
kammer begrenzt und wobei der Innenkern mit einem
den Muffenbereich des Muffenrohrs mit zwei konzentri-
schen, jedoch in Axialrichtung beabstandeten Stirnfla-
chen bildenden Formring versehen ist. Weiterhin betrifft
die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfihrung eines
derartigen Verfahrens,

[0002] Ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art
sind aus der DE-AS 14 59 330 bekannt. Die in dieser
Druckschrift beschriebene Vorrichtung dient zum iso-
statischen Pressen von Muffenrohr-Formlingen. Die be-
kannte Vorrichtung weist einen hohlzylindrischen Rohr-
korper, einen Formhohlraum, eine druckbeaufschlagba-
re gummielastische Membran und an ihrem Stirnende
einen Stahleinsatz zur Bildung des Muffenbereichs auf.
Der Muffenbereich des Formlings wird durch einen ring-
férmigen Stahleinsatz erzeugt. Im Muffenbereich, ins-
besondere an der Schulter des Muffenbereichs kénnen
wegen der groRen Wanddickenunterschiede beim iso-
statischen Verpressen Mikrorisse auftreten.

[0003] Aus der DE 28 25 611 C2 ist eine Vorrichtung
zum isostatischen Pressen von Nut-Federrohren be-
kannt. Diese Vorrichtung weist einen Innenkern mit ei-
nem bodenseitigen Ring auf sowie eine druckbeauf-
schlagte Membran. Zur Bildung der Feder und Nut der
Rohrformlinge sind ringférmige Einlagen aus Gummi
oder Kunststoff vorgesehen. Diese ringférmigen Einla-
gen haben die Aufgabe, den von der elastischen Mem-
bran ausgehenden Druck in einen Keil des Formhohl-
raums zu Ubertragen, der nicht unmittelbar der elasti-
schen Membran ausgesetzt ist. Dies hat zur Folge, dal
auch die Formmasse, die sich in der dem Innenkern be-
nachbarten Ausnehmung zur Bildung einer Feder befin-
det, durch den PreRvorgang ausreichend gut verdichtet
wird.

[0004] Aus der DE 44 07 299 C1 ist eine weitere Vor-
richtung zum isostatischen Pressen von Nut-Feder-
Rohren bekannt. Als Formgebungselemente sind bei
dieser Vorrichtung Stahlringe vorgesehen.

[0005] Der Erfindung liegt ausgehend von diesem
Stand der Technik die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
und eine Vorrichtung bereitzustellen, bei der im Muffen-
bereich des isostatisch geprefdten Formlings keine Ris-
se auftreten.

[0006] Zur Lésung dieser Aufgabe wird ein Verfahren
zur Herstellung von Muffenrohr-Formlingen gemaf Pa-
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tentanspruch 1 vorgeschlagen. Bei dem erfindungsge-
mafRen Verfahren ist wenigstens eine der Stirnflachen
des Formrings mit einer Oberflache aus einem elasti-
schen Kunststoff versehen. Der elastische Kunststoff,
bei dem es sich vorteilhafterweise um einen hochmole-
kularen Kunststoff handelt, wirkt trotz seiner Elastizitat
beim isostatischen Pressen formgebend. Weiterhin
sieht das erfindungsgemafe Verfahren eine Entliftung
des Formhohlraums wahrend des Preflvorgangs vor.
Hierbei wird abh&ngig vom Pref3druck ein Ringspalt frei-
gegeben, der mit einer Entliftungsbohrung verbunden
ist. Durch das erfindungsgemaRe Verfahren wird die
Gefahr einer RiRbildung im Muffenbereich des Form-
lings stark verringert. Das erfindungsgemalfie Verfahren
eignet sich insbesondere zur Herstellung groRformati-
ger Muffenrohr-Formlinge von etwa 100 bis 1.500 mm
Durchmesser.

[0007] In weiterer Ausgestaltung des erfindungsge-
maRen Verfahrens wird vorgeschlagen, daR die elasti-
sche Stirnflache des Formrings den Muffenbereich des
Muffenrohrs wahrend des PrelRvorgangs elastisch ab-
stitzt.

[0008] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Muffenrohr-Formlingen. Die
erfindungsgeméale Vorrichtung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dal® wenigstens die den Muffenbereich des
Muffenrohrs formende Stirnflache des Endbereichs des
Formrings eine Oberfliche aus einem elastischen
Kunststoff aufweist und der Endbereich des Formrings
mit dem Innenkern einen Ringspalt begrenzt, der ab-
hangig vom PreRdruck mindestens eine an den Innen-
kern vorgesehene, mit dem Formhohlraum kommuni-
zierende Entluftungsbohrung freigibt oder verschlief3t.

[0009] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung
weist der Endbereich des Formrings eine Beschichtung
aus einem elastischen Kunststoff auf. Indem nicht nur
die Stirnflachen des Formrings, sondern dessen ge-
samter Endbereich eine Beschichtung aus einem ela-
stischen Kunststoff aufweist, wird die Gefahr von
RiBbildungen bei den Muffenrohr-Formlingen weiter
verringert.

[0010] In anderer vorteilhafter Ausgestaltung der Er-
findung ist der Endbereich des Formrings mit einer Hul-
se aus einem elastischen Kunststoff ausgebildet. Ne-
ben einer Verringerung der RiRbildungsgefahr kann der
Endbereich des Formrings bei dieser erfindungsgema-
Ben Ausgestaltung durch einfaches Austauschen der
Hilse aus elastischem Kunststoff anderen Formen an-
gepalt werden. Auch mul} bei eventuellem Verschleill
des Kunststoffs nicht der gesamte Formring ausge-
tauscht werden, sondern es reicht, nur eine neue Hilse
einzusetzen.

[0011] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist
die gummielastische Membran einen an dem Formring
anliegenden Bereich auf.

[0012] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist
der Innenkern rohrférmig ausgebildet und weist minde-
stens eine mit dem Formhohlraum kommunizierende
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Entliftungsbohrung auf. Durch diese erfindungsgema-
Re MaBnahme wird ein Druckausgleich zwischen dem
Innenkern und dem Formhohlraum ermdglicht, was
ebenfalls zu einer Verbesserung der Pre3qualitat des
Muffenrohr-Formlings beitragt.

[0013] Andere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind den weiteren Unteranspriichen zu entneh-
men.

[0014] Die Erfindung wird nachfolgend anhand meh-
rerer Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert, die in der
Zeichnung in schematischer Weise dargestellt sind.
Hierbei zeigen:

eine auf die wesentlichen Bestandteile
beschrankte Schnittdarstellung einer er-
findungsgemafen PreRvorrichtung;

Figur 1

Figur 2 eine DetailvergroRerung der Darstellung
der Figur 1 mit einem ersten Ausflihrungs-
beispiel eines erfindungsgemaflen Form-
rings;

Figur 2a eine vergréRerte Darstellung der Einzel-
heit [la gemaf Figur 2;

Figur 3 die schematische Schnittdarstellung ei-
nes zweiten Ausfihrungsbeispiels eines
erfindungsgemafien Formrings;

Figur 4 eine schematische Schnittdarstellung ei-
nes dritten Ausfiihrungsbeispiels eines
erfindungsgemafien Formrings;

einen Schnitt durch ein viertes Ausfiih-
rungsbeispiel eines erfindungsgemaflen
Formrings; und

Figur 5

Figur 6 eine Ansicht des Formrings der Figur 5

gemal der Schnittlinie VI-VI.

[0015] Figur 1 zeigt eine vereinfacht wiedergegebene
erfindungsgemafie Vorrichtung zur Herstellung eines
Muffenrohr-Formlings. Die Vorrichtung umfalt einen im
wesentlichen hohlzylindrischen Drucktopf 11, dessen
unterer Bereich 3 verbreitert ausgebildet ist und vertika-
le Bohrungen 4 aufweist, die zum Festlegen der Vorrich-
tung beispielsweise auf einem Untertisch (nicht darge-
stellt) dienen. Im Innern des Drucktopfes 11 ist koaxial
ein Innenkern 13 vorgesehen, der in Axialrichtung aus-
ziehbar ist. Indem in Figur 1 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel ist der Innenkern 13 zusammen mit einem Un-
terstempel 5, auf welchem er aufliegt, absenkbar. Der
Unterstempel 5 kann beispielsweise als Mutter ausge-
bildet sein, in welche der Innenkern 13 mit einem in sei-
nem unteren Bereich vorgesehenen AuRengewinde
einschraubbar ist.

[0016] Am oberen Abschlu der zylindrischen For-
maufRenwand 2 ist ein Oberstempel 15 vorgesehen, der
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auf den Drucktopf 11 absenkbar ist.

[0017] Zwischen dem Drucktopf 11 und dem Innen-
kern 13 ist konzentrisch eine gummielastische Mem-
bran 14 angeordnet, die mittels Membranhalterungen 7,
8 gehalten ist. Zusammen mit dem Innenkern 13
schlieRt die gummielastische Membran 14 einen Form-
hohlraum 12 ein, in dessen unterem Bereich ein Form-
ring 20 eingebracht ist, der Uber ein zwischengelegtes
Distanzstiick 9 auf dem Unterstempel 5 aufliegt.
[0018] Der Formring 20 weist einen im Durchmesser
reduzierten Endbereich 21 auf, der in der Darstellung
der Figur 1 oben liegt. Dieser Endbereich 21 dient zur
Bildung von zwei konzentrischen, jedoch in Axialrich-
tung beabstandeten Stirnflachen 22a, 22b (vgl. auch Fi-
guren 2 bis 4).

[0019] Die gummielastische Membran 14 grenzt mit
dem Drucktopf 11 eine Druckkammer 16 ab. In dieser
Druckkammer 16 ist ein zylindrischer Einsatz 10 vorge-
sehen, an welchem die gummielastische Membran 14
anliegt und der eine Vielzahl von Radialbohrungen 18
aufweist. Mittels einer (nicht dargestellten) hydrauli-
schen Druckquelle wird die Druckkammer 16 mit Druck
beaufschlagt. Zur Druckbeaufschlagung der Druckkam-
mer 16 sind in dem Drucktopf 11 Radialbohrungen 19
vorgesehen, wobei die in der Zeichnung der Figur 1 un-
tere Radialbohrung 19a der Olzufiihrung dient, wéhrend
die obere Radialbohrung 19b der Olabfilhrung dient.
Uber die Radialbohrungen 18 des Einsatzes 10 wird der
Druck auf die gummielastische Membran 14 geleitet, die
in Richtung des Innenkerns 13 ausgelenkt wird und da-
durch in den Formhohlraum 12 eingefiilite Formmasse
komprimiert und verdichtet, so daR ein Muffenrohr-
Formling 40 entsteht.

[0020] Die Darstellung der Figur 1 und 2 zeigt die er-
findungsgemafRe Vorrichtung nach dem isostatischen
Pressen, d.h. die gummielastische Membran 14 befin-
det sich in ihrem nicht druckbeaufschlagten Ruhezu-
stand und der im Formhohlraum 12 befindliche Muffen-
rohr-Formling 40 ist fertig gepref3t. Der Muffenrohr-
Formling 40 wird dem hohlzylindrischen Drucktopf 11
entnommen, indem der Innenkern 13 zusammen mit
dem Unterstempel 5 und dem darauf aufliegenden
Formring 20 abgesenkt wird.

[0021] Zurn&heren Erlduterung des erfindungsgema-
3en Formrings 20 ist in Figur 2 eine Detailvergréerung
gemal dem strichpunktierten Ausschnitt der Figur 1
dargestellt. Darin sind gleiche Elemente mit den glei-
chen Bezugszeichen versehen.

[0022] In der vergrofRerten Darstellung der Figur 2 ist
deutlich der im Durchmesser reduzierte Endbereich 21
des Formrings 20 erkennbar. Durch die Reduzierung
des Durchmessers dieses Endbereichs 21 werden zwei
konzentrische, jedoch in Axialrichtung beabstandete
Stirnflachen 22a, 22b gebildet, die im dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel der erfindungsgemaflen Vorrichtung
mit absenkbarem Innenkern 13 als Standflachen fiir den
Muffenrohr-Formling 40 dienen. Erfindungsgeman
weist wenigstens die obere Stirnfliche 22a des Form-
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rings 20 im Bereich der Schulter 41 des Muffenrohr-
Formlings 40 eine Oberflache 24 aus einem elastischen
Kunststoff auf. Im in Figur 2 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel weisen beide konzentrischen Stirnflachen 22a,
22b Oberflachen 24 aus elastischem Kunststoff auf.
[0023] Beidem elastischen Kunststoff fiir die Stirnfla-
chen 22 des Formrings 20 handelt es sich insbesondere
um einen hochmolekularen Kunststoff, beispielsweise
Polyamid 6.6.

[0024] Derobere Endbereich des Formrings 20 istam
inneren Durchmesser des Formrings 20 mit einem stu-
fenférmigen Absatz 23 versehen, der an einer zugeord-
neten Kante des Innenkerns 13 anliegt. Der Absatz 23
weist eine horizontale Auflageflache auf, die mitam Um-
fang versetzt angeordneten Radialnuten 23a versehen
ist. Auf gleicher Héhe mit den Radialnuten 23a weist der
Innenkern 13 eine radiale Entliiftungsbohrung 17 auf.
[0025] Wie besonders deutlich aus Figur 2a hervor-
geht, ist die elastische Oberflache 24 der oberen Stirn-
flache 22a des Formrings 20 am inneren Durchmesser
mit einem lippenférmigen Ansatz 24a ausgebildet. Im
eingebauten Zustand begrenzt der obere Endbereich
des Formrings 20 mit dem Innenkern 13 einen Ringspalt
42, der mit der radialen Entliftungsbohrung 17 kommu-
niziert. Hierbei ist die Spaltweite des Ringspalts 42 vom
im Formhohlraum 12 herrschenden PrelRdruck abhén-
gig. Abhangig vom im Formhohlraum 12 vorliegenden
PrelRdruck wird der Ringspalt 42 freigegeben oder ver-
schlossen, so dal} der innenkernseitige Druck auf dem
Formling 40 ausgeglichen werden kann.

[0026] Figur 3 zeigt in der Figur 2 entsprechender
Darstellung als weiteres Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung einen Formring 20, dessen im Durchmesser redu-
zierter Endbereich 21 eine Beschichtung 25 aus elasti-
schem Kunststoff aufweist. Somit besteht der gesamte
den Muffenbereich des Muffenrohr-Formlings 40 for-
mende Endbereich 21 aus elastischem Kunststoff, so
daf die RiBbildungsgefahr weiter verringert wird. Auch
bei dieser Ausfiihrungsvariante ist die elastische Be-
schichtung 25 im Bereich der oberen Stirnflache 22a mit
einem lippenférmigen Ansatz 25a ausgebildet.

[0027] Ein drittes Ausfiihrungsbeispiel eines erfin-
dungsgemafien Formrings 20 ist entsprechend in Figur
4 dargestellt, wobei in diesem Ausflihrungsbeispiel der
Endbereich 21 des Formrings 20 mit einer Hiilse 26 aus
einem elastischen Kunststoff ausgebildet ist. Die Hiilse
26 kann dabei einfach auf den Endbereich 21 des Form-
rings 20 aufgesetzt werden und vorteilhafterweise bei
Bedarf, beispielsweise bei Verschleilt der Hiilse 26 oder
zu anderer Formgebung im Muffenbereich, ausge-
tauscht werden.

[0028] Figur 5 zeigt eine Schnittdarstellung durch ein
viertes Ausfiihrungsbeispiel eines Formrings 20, der er-
findungsgemafl einen im Durchmesser reduzierten
Endbereich 21 zur Bildung von zwei konzentrischen, je-
doch in Axialrichtung beabstandeten Stirnflachen 22a,
22b aufweist, wobei der gesamte Formring 20 aus ei-
nem elastischen Kunststoff besteht. Im Bereich des Ab-
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satzes 23 sind Radialnuten 23a an der horizontalen Auf-
lageflache vorgesehen. Den Radialnuten 23a sind
Axialnuten 43 zugeordnet, die am inneren Durchmesser
des Formrings 20 verlaufen. Die Axialnuten 43 gehen
am unteren Ende des Formrings 20 in Radialnuten 44
Uber. Somit erfolgt bei diesem Ausflihrungsbeispiel die
Entliftung des Formhohlraums 12 lber den zwischen
Formring 20 und Innenkern 13 vorliegenden Ringspalt,
die Radialnuten 23a, die Axialnuten 43 und die Radial-
nuten 44.

[0029] Figur 6 zeigt eine Draufsicht auf den Formring
20 der Figur 5 gemaf der Schnittlinie VI-VI. Zur Verein-
fachung der Darstellung st in Figur 6 nur eine Halfte des
Formrings 20 gezeigt. Zur weiteren besseren Entliiftung
des Formhohlraums 12 weist der Formring 20 entlang
seines auleren Durchmessers axial verlaufende Entlif-
tungsnuten 27 auf. Bei den Entliftungsnuten 27 handelt
es sich um regelmaBig entlang des Ringumfangs ver-
teilte axial verlaufende Abflachungen der Formringman-
telflache. Zur besseren Veranschaulichung ist die dulRe-
re Mantelflaiche des Formrings 20 an den Stellen der
Abflachungen gestrichelt dargestellt (vgl. auch Figur 5).
Durch die axial verlaufenden Entlifungsnuten 27 ist der
Formhohlraum 12 nach dem isostatischen Pressen ent-
lGftbar.

[0030] Beidem in den Figuren 5 und 6 dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel handelt es sich um das bevorzugte
Ausfuhrungsbeispiel.

[0031] Nachfolgend wird die Funktionsweise der vor-
stehend beschriebenen Vorrichtung erlautert. Zunachst
wird bei abgenommenem Oberstempel 15 die kerami-
sche Formmasse in den Formhohlraum 12 in geeigneter
Menge eingebracht. AnschlieRend wird der Oberstem-
pel 15 mit dem Drucktopf 11 wieder verbunden. Zum iso-
statischen Pressen des Formlings 40 wird die Druck-
kammer 16 mit Hydraulikdl beaufschlagt. Hierbei ge-
langt das Hydraulikdl Gber die Radialbohrungen 18 des
Einsatzes 10 auf die gummielastische Membran 14.
Diese wird dann in Richtung des Innenkerns 13 ausge-
lenkt, wodurch die Formmasse komprimiert wird, so dafy
der Muffenrohr-Formling 40 entsteht.

[0032] Beim isostatischem Verpressen wird dieser
gegen die elastische Oberflache 24 geman Figur 1, 2
und 2a gepreft. Bei den Ausfiihrungsbeispielen geman
Figur 3, 4 und 5 erfolgt die Verpressung im gesamten
Muffenbereich gegen eine elastische Oberflache.
[0033] Wahrend des PreRvorgangs wird der Form-
hohlraum 12 entliiftet. Hierbei erfolgt die Entliftung tGber
den Ringspalt 42, der im Bereich des Absatzes 23 von
dem Endbereich 21 des Formrings 20 und dem Innen-
kern 13 begrenzt wird. Uber den Ringspalt 42 erfolgt ab-
hangig vom PreRdruck die Entliftung des Formhohl-
raums 12.

[0034] Durch die vorstehend aufgefiihrten Mafl3nah-
men konnen im Bereich der Schulter 41 des Muffenrohr-
Formlings 40 Mikrorisse verhindert werden. Derartige
Mikrorisse erweitern sich beim Brennen des Formlings,
wodurch schadhafte Muffenrohre entstehen.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Muffenrohr-Formlin-
gen aus einer keramischen Formmasse durch iso-
statisches Pressen, bei dem die zu pressende
Formmasse in einen innerhalb eines hohlzylindri-
schen Drucktopfes (11) zwischen einem in Axial-
richtung ausziehbaren Innenkern (13) und einer
konzentrisch hierzu angeordneten gummielasti-
schen Membran (14) gebildeten Formhohlraum
(12) eingeflihrt wird, wobei die gummielastische
Membran (14) stirnseitig eingespannt ist und mit
dem Drucktopf (11) eine von einer hydraulischen
Druckquelle beaufschlagbare Druckkammer (16)
begrenzt und wobei der Innenkern (13) mit einem
den Muffenbereich (41) des Muffenrohrs (40) mit
zwei konzentrischen, jedoch in Axialrichtung beab-
standeten Stirnflachen (22a, 22b) bildenden Form-
ring (20) versehen ist, dadurch gekennzeichnet,
dall die Formmasse im Muffenbereich (41) des
Formlings gegen eine Oberflache (24) aus einem
elastischen Kunststoff gepref3t wird, die wenigstens
an der oberen Stirnflache (22a) des Formrings (20)
vorgesehen ist und dal® der Endbereich (21) des
Formrings (20) mit dem Innenkern (13) einen Ring-
spalt (42) begrenzt, der wahrend des Pre3vorgangs
abhéngig von dem im Formhohlraum (12) herr-
schenden PreRdruck mindestens eine mit dem
Formhohlraum (12) kommunizierende Entliiftungs-
bohrung (13) freigibt und verschlief3t.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die elastische Stirnfliche (22a) des
Formrings (20) den Muffenbereich (41) des Muffen-
rohrs (40) wahrend des PreRvorgangs elastisch ab-
stutzt.

Vorrichtung zur Herstellung von Muffenrohr-Form-
lingen, insbesondere zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 oder 2, bei der innerhalb ei-
nes hohlzylindrischen Drucktopfes (11) ein Form-
hohlraum (12) fir die zu pressende Formmasse
zwischen einem in Axialrichtung ausziehbaren In-
nenkern (13) und einer konzentrisch hierzu ange-
ordneten gummielastischen Membran (14) vorge-
sehen ist, die stirnseitig eingespannt ist und mit
dem Drucktopf (11) eine von einer hydraulischen
Druckquelle beaufschlagbare Druckkammer (16)
abgrenzt, wobei der Innenkern (13) mit einem den
Muffenbereich (41) des Muffenrohrs (40) mit zwei
konzentrischen, jedoch in Axialrichtung beabstan-
deten Stirnflachen (22a, 22b) bildenden Formring
(20) versehen ist, der einen im Durchmesser redu-
zierten Endbereich (21) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® wenigstens die den Muffenbe-
reich (41) des Muffenrohrs (40) formende Stirnfla-
che (22a) des Endbereichs (21) des Formrings (20)
eine Oberflache (24) aus einem elastischen Kunst-
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10.

stoff aufweist und der Endbereich (21) des Form-
rings (20) mit dem Innenkern (13) einen Ringspalt
(42) begrenzt, der abhangig vom Pref3druck minde-
stens eine an dem Innenkern (30) vorgesehene, mit
dem Formhohlraum (12) kommunizierende Entluf-
tungsbohrung (17) freigibt oder verschlief3t.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} der Endbereich (21) des Formrings
(20) eine Beschichtung (25) aus einem elastischen
Kunststoff aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} der gesamte Formring (20) aus
einem elastischen Kunststoff besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dal? der Endbereich (21)
des Formrings (20) mit einer Hiilse (26) aus einem
elastischen Kunststoff ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dal} die gummielastische
Membran (14) einen an dem Formring (20) anlie-
genden Bereich aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dal} der Innenkern (13)
rohrférmig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daR der Formring (20) mit
in Axialrichtung verlaufenden Entliftungsnuten
(143) versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dal} der elastische Kunst-
stoff ein hochmolekularer Kunststoff ist, insbeson-
dere Polyamid 6.6.

Claims

1.

A method of manufacturing bell and spigot pipe
moldings from a ceramic molding compound by iso-
static pressing, in which the molding compound to
be pressed is inserted into a molding cavity (12)
within a hollow-cylindrical pressure pot (11), said
molding cavity (12) being provided between an in-
ner core (13) extractable axially and an elastomeric
diaphragm (14) arranged concentrically to the latter,
said elastomeric diaphragm (14) being clamped in
place at the face end and defining by the pressure
pot (11) a pressure chamber (16) exposed to a
source of hydraulic pressure, said inner core (13)
being provided with a molding ring (20) forming the
bell region (41) of the bell and spigot pipe (40), said
molding ring comprising two face end surface areas



9 EP 0 780 204 B1 10

(22a, 22b) which are concentric but spaced away
from each other axially, characterized in that the
molding compound in the bell region (41) of said
molding is pressed against a surface (24) of an elas-
tic plastics material provided at least on the upper
face surface area (22a) of said molding ring (20),
the end region (21) of said molding ring (20) defining
by the inner core (13) an annular gap (42) which
during pressing releases or closes at least one vent
port (17) communicating with said molding cavity
(12), depending on the pressing force existing in
said molding cavity (12).

A method as set forth in claim 1, characterized in
that said elastic surface (22a) of said molding ring
(20) elastically supports the bell region (41) of the
bell and spigot pipe (40) during pressing.

An apparatus for manufacturing bell and spigot pipe
moldings, particularly for performing a method as
set forth in claim 1 or claim 2, in which within a hol-
low-cylindrical pressure pot (11) a molding cavity
(12) for the molding compound to be pressed is pro-
vided between an inner core (13) extractable axially
and an elastomeric diaphragm (14) arranged con-
centrically to the latter, said diaphragm being
clamped in place at the face end and defining by
the pressure pot (11) a pressure chamber (16) ex-
posed to a source of hydraulic pressure, said inner
core (13) being provided with a molding ring (20)
forming the bell region (41) of the bell and spigot
pipe (40), said molding ring (20) comprising an end
region (21) reduced in diameter for forming two face
end surface areas (22a, 22b) which are concentric
but spaced away from each other axially, charac-
terized in that at least said face surface area (22a)
of said end region (21) of said molding ring (20)
forming the bell region (41) comprises a surface
(24) of an elastic plastics material and said end re-
gion (21) of said molding ring (20) defines by the
inner core (13) an annular gap (42) which, depend-
ing on the pressing force releases or closes a vent
port (17) provided on said inner core (30) commu-
nicating with said molding cavity (12).

The apparatus as set forth in claim 3, character-
ized in that said end region (21) of said molding
ring (20) comprises a coating (25) of an elastic plas-
tics material.

The apparatus as set forth in claim 3 or claim 4,
characterized in that the complete molding ring
(20) consists of an elastic plastics material.

The apparatus as set forth in claim 3 to 5, charac-
terized in that said end region (21) of said molding
ring (20) is configured by a sleeve (26) of an elastic
plastics material.
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7.

10.

The apparatus as set forth in claim 3 to 6, charac-
terized in that said elastomeric diaphragm (14)
features a region adjoining said molding ring (20).

The apparatus as set forth in any of the claims 3 to
7, characterized in that said inner core (13) is con-
figured tubular.

The apparatus as set forth in any of the claims 3 to
8, characterized in that said molding ring (20) is
provided with vent grooves (43) oriented axially.

The apparatus as set forth in any of the claims 3 to
9, characterized in that said elastic plastics mate-
rial is a high-molecular plastics material, particularly
polyamid 6.6.

Revendications

Procédé pour 1a fabrication de tubes a emboite-
ment moulés a partir d'une masse de moulage en
céramique par pressage isostatique, dans lequel la
masse de moulage a presser est introduite dans
une cavité de moulage (12) formée a l'intérieur d'un
pot de compression cylindrique creux (11) entre un
noyau intérieur (13) susceptible d'étre extrait en di-
rection axiale et une membrane (14) présentant
I'élasticité du caoutchouc et agencée de maniére
concentrique au pot de compression, dans lequel
la membrane (14) présentant I'élasticité du caout-
chouc est serrée du coté frontal et délimite avec le
pot de compression (11) une chambre de pression
(16) susceptible d'étre alimentée depuis une source
de pression hydraulique, et le noyau intérieur (13)
est pourvu d'une bague de moulage (20) qui définit
la région d'emboitement (41) du tube a emboite-
ment (40) au moyen de deux surfaces frontales
(22a, 22b) concentriques mais écartées en direc-
tion axiale, caractérisé en ce que la masse de
moulage est pressée dans la région d'emboitement
(41) de la partie moulée contre une surface (24) en
matiére plastique élastique, prévue au moins au ni-
veau de la surface frontale supérieure (22a) de la
bague de moulage (20), et en ce que la région ter-
minale (21) de la bague de moulage (20) délimite
avec le noyau intérieur (13) une fente annulaire (42)
qui libére et qui obture, pendant I'opération de pres-
sage et en fonction de la pression qui regne dans
la cavité de moulage (12), au moins un pergage de
mise a l'air (13) qui communique avec la cavité de
moulage (12).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la surface frontale élastique (22a) de la ba-
gue de moulage (20) soutient de maniére élastique
la zone d'emboitement (41) du tube a emboitement
(40) pendant I'opération de pressage.



11 EP 0 780 204 B1 12

Appareil pour la production de tubes a emboitement
moulés, en particulier pour la mise en oeuvre du
procédé selon l'une ou l'autre des revendications 1
et 2, dans lequel a l'intérieur d'un pot de compres-
sion cylindrique creux (11) est prévue une cavité de
moulage (12) pour la masse de moulage a presser,
entre un noyau intérieur (13) susceptible d'étre ex-
trait en direction axiale et une membrane (14) pré-
sentant I'élasticité du caoutchouc et agencée de
maniére concentrique a celui-ci, ladite membrane
étant serrée du coté frontal et délimitant avec le pot
de compression (11) une chambre de pression (16)
susceptible d'étre alimentée depuis une source de
pression hydraulique, dans lequel le noyau intérieur
(13) est pourvu d'une bague de moulage (20) qui
forme la zone d'emboitement (41) du tube a emboi-
tement (40) avec deux surfaces frontales (22a, 22b)
concentriques mais écartées en direction axiale, la-
dite bague comportant une zone terminale (21) a
diameétre réduit, caractérisé en en ce qu'au moins
la surface frontale (22a), formant la région d'emboi-
tement (41) du tube a emboitement (40), de la ré-
gion terminale (21) de la bague de moulage (20)
présente une surface (24) en matiére plastique
élastique, et la région terminale (21) de la bague de
moulage (20) délimite avec le noyau intérieur (13)
une fente annulaire (42) qui libére ou qui obture en
fonction de la pression au moins un percage de mi-
se a l'air (17) prévu dans le noyau intérieur (30) et
communiquant avec la cavité de moulage (12).

Appareil selon la revendication 3, caractérisé en
ce que larégion terminale (21) de la bague de mou-
lage (20) comporte un revétement (25) en matiere
plastique élastique.

Appareil selon I'une ou l'autre des revendications 3
et 4, caractérisé en ce que la bague de moulage
(20) totale est réalisée en une matiére plastique
élastique.

Appareil selon I'une des revendications 3 a 5, ca-
ractérisé en ce que la région terminale (21) de la
bague de moulage (20) est réalisée avec une
douille (26) de matiére plastique élastique.

Appareil selon l'une des revendications 3 a 6, ca-
ractérisé en ce que la membrane (14) présentant
I'élasticité du caoutchouc comporte une région ap-
pliquée contre la bague de moulage (20).

Appareil selon l'une des revendications 3 a 7, ca-
ractérisé en ce que le noyau intérieur (13) est réa-
lisé sous forme tubulaire.

Appareil selon I'une des revendications 3 a 8, ca-
ractérisé en ce que la bague de moulage (20) est
pourvue de gorges de mise a l'air (43) qui s'éten-
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dent en direction axiale.

10. Appareil selon l'une des revendications 3 a 9, ca-

ractérisé en ce que la matiére plastique élastique
est une matiére plastique a poids moléculaire éleve,
en particulier du polyamide 6.6.
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