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Erfindungsanspruch:

1. Presse mit zwei sich gegeniberliegenden Endtraversen, dir, durch Zugstangen miteinander
verbunden sincl, in der PreRachse angeordnete PreBformen, an Zugstangen geflihrte, die
PreRstempel tragende PreRtraversen und in bezug auf ihra Fill-, PreR- und Entleerstellung
verschiebbare VerschluRrahmen sowie einen die PreBkraft erzeugenden PreBzylinder aufweist,
gekennzeichnet dadurch, da dar PreBzylinder zwiscn.:» den beiden Endtriiversen (1, 2) angeordnet
istund mit zwei in der PreBachse liegenden PreRformen so verbunden ist, 11aB einerseits 1er
PreBstempel (7) der einen PreBform mit dem bsweglichen Zylinderteil (9) ind andererseits der
PreRBstampel (6) der anderen PreBform mit demn beweglichen Kolbenteil (8) iest verbunden ist,
wobei der Zylinderteil (9) und dar Kolbenteil (8) ci..s Prezylinders jewasils Giber die PreRtraversen (5,
4) an Zugstangen (3) gefiihrt sind und zwischen den PreBtraversen (4, 5) Anschlége {10)
vorgesehen, die VerschiuRrahmen (12) der beiden PreRformen mit einem an den Zugstangen (3)
gefiuhrten Gestéinge (13) verbunden sind, welches mit einem in der PreRachse liegenden an der
Endtraverse (2) befestigten Stellglied (14) verbunden ist und die den FreRstempeln (6, 7)
gegeniberliegendenr PreRstempel (11) mittels Verstelleinrichtungen an den Endtraversen (1, 2)
befestigt sind.

2. Presse nach Arspruch 1, gekennzelchnet dadurch, dafd die Verstelleinrichtungen mit den
PreBstempeln {11) verbundane Stelispindeln (19) aufweisen, die durch die Endtraversen (1, 2)
hindurchgefiihrt .ind an ihren freien Enden mit Stellmuttern (22) versehen sind und zwischen den
PreBstempeln (11) und den Endtraversen (1, 2) federnde Mittel sowie an den Prestempeln (11)
befestigte Anschidga (20) vorgesehen sind.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Presse in horizontaler Bauweise mit in der PraBachse hintereinander angeordnaten Prewerkzeugen
2ur He'stellung von keramischen Formlingen, wie baispielsweise Flissen, Tallern usw., aus pulverisierten Massen.

Charal teristik der bekannten tachnischan L3sungen

Essindbereits mehrere Pressen bekannt, bai denen die Prel3.varkzeuge in der PreBachse hintereinander angsordnet sind. Diese
Pressen sind in Vertikalbauweise ausgefiihrt.

Eine Presse in Horizontalbauwelise mit in der PreBachse hintereinander angeordneten Preiwarkzeugen ist in der DD-AP 237492
dargestelit.

Bei dieser Presse ist ein PraBzylinder fest an der PreBtraverse angeordnet und der darin gefiihrte PreBstempel oder Kolben
unn.ittelbar mit einem Formteil der PreBform bzw. des PreBwerkzeugs verbunden.

Zwis chen je zwai PreBformen ist eine, an Zugstangen lose gefiihrte Formtraverse vorgesehen, die zwei mit ihren Formfliichen
vone nander abgewandte Formtaeila trégt.

Beim PreBvorgang wird durch den PreRstempel die PreBkraft Giber die Formteile und die dazwischenlisgende pulverférmige
PreB nasse von einer PreBform direkt auf die nachfolgende iibertragen und vom letzten Formteil, welches mit einer Endtraverse
direkt verbunden ist, aufgenommen. Nach erfolgter Pressung werden tiber ein mit dem PreRstempel verbundenes

Form 6ffnungsgestiéinge die Formtraversen nacheinander in ihre Ausgangsstellurg iriill- bzw. Entleerstellung) wihrend des
Rickaubes des Pre8stempels zurlickgezogen. Eine weite- e Mglichkeit der Forme 16ffnung ist durch ein Anschlag- und
Federungssystem gegeben, das an Stella des Forméffnunysgestiinges je fer einzeinen PreRform zugeordnet ist.

Jeder einzelne VerschluBrahmen der PreRformen ist iiber ein Gestiange mit kolbeagesteuerten Stellgliedern verbunden, die an
den Forn traversen tefestigt sind und den VerschiuBrahmen in die einzelnen Stellungen wie Fiill, PreR- und Entleerstellung
bewegen.

Von Nachteil ist, dag {iir jede Prefform eine separate Stellsinheit rnit mehraren Hubgliedern benétigt wird. Daraus resultiert 2in
groBer Aufwand und eine erhéhte Stéranfélligkeit.

Weiterhin ist keine synchrone Bewegung der einzelnen VerschluBrahmen gewahrleistet, weil die Bewegungen er einzelnen
Stellglieder nicht genau aufeinander abgestimmt werden kdnnen, was durch VerschleiBerscheinungen und unterschiedliche
Reibung in den Stellgliedern noch begiinstigt wird. Da beim Pressen die Mitnehmer des Formdffnungsgestinges im
unterschiedlichen MaBe abheben, ist das Einstellen der PreBwerkzeuge auf eine einheitliche Fiilthohe schwierig und die
Fullhéhenkorrektur wiihrend des Laufes der Pressen aufwendig. Auf Grund der einseitigen Einleitung der PreBkraft summieren
sich die Reibungsverluste zwischen Formtraversen und Zugstangen, wobei zon Pre8form zu PreRform die PreBkraft abnimmt
und damit Dichtenunterschiede bei den gepreBten Formlingen hervorruft. Die unvolisténdige Offenbarung der mit der
£ndtraverse verbundenen PreRform I&8t keine Ldsung (ber die Anordnung des Verschlusrahmens sowie der Stelleinheit
erkennen, so daR die Funktionsweise nicht vollstindig sichergestellt ist.
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Zlel der Eclindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, die Steuerung der VerschluBrahmen der Presse 1u vereinfachen, die Stéranf4lligksit zu
verringern, die Auswirkungen der Reibungsverluste auf die einzelnan PreBlinge zu verm-iden sowie die Einstellung der Fiillhdhe
2u erleichtern.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung lingt die Aufgabe 2ugrunde, eine Presse in horizontaler Bauweise 7u schaffen, bei der sich die Reibungsverluste in
den Formtraversen nicht auf die Dichte der gleichzeitig gepreBten Formlinga av swirken und eine synchrone Bewegung der
einzelnen VerschluBrahman gewiihrleistet ist sowie eine selbsttitigs Filllhdhenkorrektur erméglicht wird.

ErfindungsgemiB wird die Av:gabe dadurch geldst, dal der PrefSzyliader zwischen den beiden Endtraversen angeordnet istund
mit zwei in der PreBachse liegenden PreBformen so verbunden ist, daR einerseits der PreRBstempel der einen PreRform mit dem
beweglichen Zylinderteil und andererseits der PreBstempel der and...en | :a%form mit dem beweglichen Kolbenteil fest
verbunden ist, wobel der Zylinderteil und der Kalbentsil des PreBzylinders jeweils (iber die PreBtrcversen an Zugstangen gefiihrt
sind und zwischen den PreBtraversen Anschlége vorgesehen sind, die VerschluBrahmen der beiden PreBformen mit einem an
den Zugstangen gefilhrten Gesténge verbunden sind, welches mit einem in der PreBachse liegenden, an der Endtraverss
befestigten Stellglied verbundan ist und die den PreRstempeln gegeniiberliegenden PreBstempel mittels Verstelleinrichtungen
ah den Endtraversen befestigt sind.

Das hatden Vorteil, daB die PreBkraft gleichm#8ig auf die beiderseits des PreBzylinders =ngeordneten PreBformen einwirkt und
damit die Auswirkungen der Reibungsveiluste auf die einzelne n Formlinge vermie uen werden, wod rch eine gleichméBige
Dirhte der gepreRten Formlinge erreicht wird. Die gemeinsame Verstellung der \ erschluizahmen mittels nur eines Stellgtiedes
vereinfacht die Steuerung erheblich, wodurch die Stéranfalligkeit wesentlich g senkt wird.

In weiterer Ausbildung der Erfindur g ist vorgesehsn, dag die Verstelleinrichtt .igen mit den PreBstempeln verbundene
Stellspindeln aufweizen, die durch die Endtraversen hindurchgefiihrt und an ihren freien Enden mit Stellmuttern versehen sind
und zwischen den PreBstempeln und den Endtraversen federnde Mittel sowie an den PreBstempeln befestigte Anschlige
vorgesehen sind.

Damit lassen sich die Fiillhdhen an beiden PreBforman leicht einstellen, wobei auch eine selbsttatige Fiillhéhenkorrektur
ermdglicht wird.

Ausfihrungsbelspiet
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeisplel niiher erléiutert werden. In der 2ugehérigen Zeichnung zeigen:

Fig.1: eine Draufsicht der Erfindung in schematischer Darstellung,
Fig.2: Fillstellung der PreB8formen in Seitenansicht,

Fig.3: PreRstellung der PreBformen in Seitenansicht,

Fig.4: Entleerstellung der PreBformen in Seitenansicht.

Die beiden Endtraversen 1, 2 sind Giber Zugstangen 3 fest miteinander verbunden. An den Zugstangen 3 sind die
PreBtraversen 4, § verschiebbar gelagert, welche einersaits mit dem PreBzylinder verbunden sind und andererseits mit den
PreBstempeln 6, 7. Dabei ist der PreBzylinder mit seinem Kolbenteil 8 an der PreBtraverse 4 und seinem Zylinderteil 9 an der
PreBtraverse 5befestigt. Zwischen den PreRtraversen 4, § sind an den Zugstangen 3 Anschlége 10vorgesehen. Die PreRformen
werden durch die PreBstempel 6, 7, die PreBstempel 11 sowie die VerschluBrahmen 12 gebildet. Die VerschluBrahmen 12 sind
ab-er ein an den Zugstangen 3 gefiihrtes Gestinge 13 mit einem in der PreRBachse angreifenden Stellglied 14 verbunden.

Im Bereich des Gestéinge 13 sind Kontaktgeber 15, 16, 17 vorgesehen, die mittels Schalthebel 18 des Gesténges 13 betatigbar
sind.

An den PreBstempeln 11 sind Verstellsinrichtungen angebracht. Die Verstelleinrichtungen bestehen aus an den

Prefstempeln 11 belestigten Stellspindeln 19 und Anschligen 20 sowie federnden Mitteln, die im Ausfihrungsbeispiel als
Druckfedern 21 dargestellt sind. Die Stellspindeln 19 sind an den AuRenseiten der Endtraversen 1, 2 mit Stellmuttern 22
versehen,

An den VerschluBrahmen 12 befinden sich Zwischensilos 23 fiir die PreBmasse, die in der Fiillstellung iiber einen Fiillkanal 24
mit dem Filiraum 25 der PreBform verbunden sind (Fig. 2).

Die Wirkungswelsa ist nun folgende:

In der Fiilistellung wird die Lage des PreBzylinders durch die an den Anschligen 10 anliegenden Prefitraversen 4, 5 bestimmt,
Der dabei gebildete Abstand der PreBstempel 8, 11 und 7, 11 entspricht der gewiinschten Fiillhdhe. Glsichzsitig gelangt die
Premasse von den Zwischensilos 23 (iber die Fiillkanale 24 in die Fiillrdume 25 der PreBformen. Nach beendigter Fiillung
verschiebt das Stellglied 14 {iber das Gesténge 13 die VerschluBrahmen 12 so weit, bis der Schalthebel 18 den Kontaktgeber 16
betétigt. Nunmehr befinden sich die Fiillkanéle 24 auBerhalb des Fiillraumbereiches, wo sie von aun Manteloberflichen der
PreBstempel 6, 11 und 7, 11 verschlossen werden.

AnschlieBend wird der PreBzylinder mit Druck beaufschlagt, so daB sich gleichzeitig die PreBstempel 6, 7 auf die PreBstempel 11
zubewegen und beim Verdichten der PreBmasse die PreBstempel 11 so weit verschieben, bis ihre Anschlige 21 an den
Endtraversen 1,2 anliegen. Durch weitere Drucksteigerung im PreBzylinder werden die Form.inge fertiggepreBt. Danach werden
die VerschluBrahmen 12 mittels Steliglied 14 in die Entleerstellung gebracht, wobei der Schalthebel 18 den Kontaktgeber 17
betitigt (Fig.4).
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Gleichzeitig wird der Kolbunteil 8 und der Zylinderteil 9 des PreRzylinders so weit ineinander eingefahren, bis die
PreBtraversen 4, 6 an don Anschliigen 10 anliegen. Wahrend die Druckfedern 21 die PreBstampe! 11 in thre entspannte Lage
auriickfihren, nehmen c'ie PreBstempel 6, 7 die Filllage wieder ein. Damit entsteht ein Spa't zwischen PreBling und
PreBstompoln 8,111na ¥, 11, so daf dia PreBlinge entnommen werden k8nnen. AnschlieBend werden die VerschluBral.en 12
durch Betétigen des Steligliedes 14 ernrut verschoben, bis Schalthebel 18 den Kontaktgsber 15 betétigt. In dieser Laguistdie
Fillstellung nach Fig.2 wieder erreicht.

Durch Betétigen der Steilmuttern 22 kann die Lage der PreRstempal 11 2u den PreBstempeln 8, 7 veriindert wercen und damit
der Filllspalt der PreBformen.

An Stelle der Stellmuttern 22 kdnnen nicht darges:elite Stellmotore an den Stelispindeln 19 angeschlossen werden, die mit
einem bekannten, ebenfalls nicht cargesteliten WegmaBsystem koppelbar sind.

Damit ist es moglich, Fllkorrekturen auf Grund schwankender PreBmasseparameter selbsttétig auch wéhrend des Laufes der
Presse vorzunehmen.
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