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FIG.1

einer einen Prefstempel fiihrenden PreRtraverse
verbunden ist. Die Preformen sind an dem
Fiihrungsgestinge hintereinander gefiihrt. So reicht die
PreRkraft, die zum Pressen eines einzeinen Formlings
ausreichend wire, fiir das Pressen einer ganzen Serie aus.
Fig. 1 '
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Verfahren zur Herstellung von Flachformlingen, insbesondere Plattenformlingen, bei dem eine pulverformige Formmasse,
insbesondere sprithgetrocknetes Porzellangranulat, in den Formhohlraum einer von mindestens zwei Formteilen gebildeten
PreBform gegeben, die Formmasse sodann durch Anndhern der zwei Formteile mittels einer Presse verpref3t und der
Flachformling nach Offnen des Formhohlraums entnommen wird, gekennzeichnet dadurch, daR eine Mehrzahi von
Flachformlingen (30) gleichzeitig mittels in der Presse in Serie angeordneter Preformen (i, ii, iii) hergestelit wird.

. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die PreBformen (i ( ii, 1ii) innerhatb der Presse in honzontaler Richtung

nebeneinander gehalten werden.

. Verfahren nach Punkt 1 oder 2, gekennzetchnet dadurch, daf die Flachformlinge (30) fatlend aus derjewemgen Pre@form (i, i,

iii) entnommen werden.
Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 3, gekennzelchnet dadurch, daR die Formmasse unter Anlegen von Vakuum an dem
Formhohlraum in diesen emgefuhrt wird.

. Verfahren nach Funkt 4, gekennzeichnet dadurch daB die Formmasse unter Zufuhr von Fiuidisierungsluft in den Formhohiraum

eingefihrt wird.
Verfahren nach Punkt 4 oder 5, gekennzeichnet dadurch, da® das Vakuum wemgstens wahrend eines Teils des Prerorgangs
aufrechterhalten wird.

. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Punkte 1 bis 6, umfassend eine Presse mit sinem Widerlager fir

eine Mehrzahi von PreRformen und einem Pre@stempel zur Einwirkung auf die PrefSformen,. gekennzeichnet dadurch, dali'das
Widerlager (10) von einer Endtraverse (10} gebildet ist, welche durch ein in PreRrichtung verlaufendes, Zugkraft ibertragendes
Fihrungsgestinge (14) mit einer den PreRstempel (18) fithrenden PreRtraverse {12) verbunden ist, daf die PreRformen (n ii, m) an
dem Fiihrungsgestange (14} hintereinander gefiihrt sind, da® einander zugekehrte Formteile (v, ba; iy, iy, iy, iiiy)
aufeinanderfolgender PreRformen {i, ii, iii) in einer Druckkraft (ibertragenden Verbindung miteinander stehen und daR die
voneinander abgekehrten Formteile (i; bzw. iiiy) der endstand:gen PreRformen (i bzw. iii) mittelbar oder unmmelbar an dem
PreRstempel (18) bzw. der Endtraverse (10} anliegen. )

. Einrichtung nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daf die Endtraverse {10) und die Prei&traverse (12) durch eine Mehrzahl von

Zugstangen (14) miteinander verbunden-sind und daf auf den Zugstangen eine Mehrzahl von Formtraversen (20, 20,)
angebracht ist, wobei jede dieser Formtraversen (20,, 20,) die einander zugekehrten Formtelle (iq, iiy; iig; iify) von jeweils. zwei

aufeinanderfolgenden PreRformen (i, i bzw. ii, iii) tragt. |

.'Einrichtung nach Punkt 7 oder 8, gekennzeichnet dadurch, daR zu einer Pre[?:form {i) zusammengehonge Formtenle (iy, i) auf

einen durch Anschldge (igs) bestimmten Maximalabstand durch Federmittel (is;) vorgespannt sind, wobei der Maximalabstand
der Fiill- und/oder Entnahmestellung der Formteile (i, i) entspricht.

Einrichtung nach Punkt 7 oder 8, gekennzeichnet dadurch, daR mit dem PreRstempel (18} ein Formoﬁnungsgestange (22)
verbunden ist, welches fiir Gruppen benachbarter Formteile (i, iy baw. i, iii;) aufeinanderfolgender Prelformen (i, ii bzw. ii, iii)
ginen zum Zusammenwirken mit einem Mitnehmeranschlag {20, 20,,) bestimmten Mitnehmer (22, 24,,) aufweist.

Einrichtung nach einem dér Punkte 7 bis 10, gekennzeichnet dadurch, daR jeder PreRform (i, ii, iii) mindestens ein
VerschluRschieber (i) mit einer Fiillsffnung (is) und/oder einer Evakuierungséffnung (i;) und/oder einer Entnahmeoffnung
zugeordnet ist und daB dieser VerschluRschieber {i;) durch ein Stellgerat (20,,) verstelibar ist, welches an jeweils einem (i) der
Formteile {i;, i) angebracht ist.

Einrichtung nach Punkt 11, gekennzelchnet dadurch, daR der VerschiuBschieber {i,) als VerschluRrahmen ausgebildet ist.
Einrichtung nach Punkt 12, gekennzeichnet dadurch, daB der VerschiuBrahmen (i;) in seinem oberen Schenkel eine Falléffnung
(is) aufweist.

Einrichtung nach Punkt 13, gekennzeichnet dadurch, daB auf dem oberen Schenkel des VerschiuBrahmens (i;) ein Zwischensilo
(is) angeordnet ist, welches mit einem Hauptsilo Gber sine flexible Leitungsverbindung (is) verbunden ist.

Einrichtung nach einem der Punkte 12 bis 14, gekennzeichnet daduirch, dag der VerschluRrahmen (i;) in seinem unteren
Schenkel eine VakuumanschluBéffnung (i;) aufweist. - : k

Einrichtung nach einem der Punkte 11 bis 15, gekennzeichnet dadurch, daR das Steligerat (20,,) eine Verschlebung des
VerschluBschiebers (i;) wahrend des PreRvorgangs in dem Sinne bewirkt, daB die Relatlvbewegung und-damit die Reibung
zwischen Formmasse und VerschluBschieber (iy) minimiert wird.

. Einrichtung nach Punkt 16, gekennzeichnet dadurch, daf der VerschluBschieber (i) wenigstens wahrend eines Teils des Hubs

des Stellgerats (20,,) durch einen fluidengesteuerten Anschlag (20,.) beaufschlagt ist, weicher der Bewegungssteuerung des
VerschluRschiebers (i) durch das Stellgerat (20,,) dient.

. Emnchtung nach Punkt 11, 16 oder 17, gekennzeichnet dadurch, daR die Pre&form |i (i) einen oberen VerschluRschieber (is,) mit

einer Fulldffnung (i) und einen unteren VerschiuBschieber (i) mit einem Vakuumanschlu® {i;) und/oder éiner Entnahmedffnung
aufweist.

Einrichtung nach einem der Punkte 7 bis 18, gekennzeichnet dadurch, daB die PreRform Iangs mindestens eines Randes durch
eine elastische, beim Pressen zwischen den Formteilen (iy, i) zusammenguetschbare und von einer Stiitzleiste (252, 254)
hinterfiitterte Randleiste (248, 250) verschlossen ist.

Einrichtung nach einem der Punkte 7 bis 19, gekennzeichnet dadurch, daB unter den Prefoormen (i, ii, iii) an deren jeweiligen,
nach Beendigung des PreRvorgangs sich einstellenden Orten jeweils eine gekrimmte Entnahmerutschbahn (26;, 26;, 28;)
angeordnet ist, welche die Flachformlinge (30} in eine horizontale Bewegungsrichtung umlenkt und gegebenenfalls an einen
Weiterforderer (28;, 28;, 28;;) abgibt.

. Einrichtung nach einem der Punkte 11 bis 20, gekennzeichnet dadurch, daR die Verstellung des VerschiuRschiebers (13) von der

Relativbewegung der Formteile {i;, i) relativ zueinander ableitbar ist.
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Anwendungsgebiet der Erfindung /

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Flachformiingen, insbesondere Plattenformlingen, bei dem eine
pulverformige Formmasse, insbesondere spriihgetrocknetes Porzellankorn, in den Formhohlraum einer von mindestens zwei
Formteilen gebildeten PreBform gegeben, die Formmasse sodann durch Annahern der zwei Formteile mittels einer Presse verpreft
und der Flachformling nach Offnen des Formhohiraums entnommen wird, sowie eine Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

l ~

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Herksmmlicherweise wird dieses Verfahren so durchgefiihrt, daR in einer vertikalen Presse mehrere Unterformen nebeneinander
auf dem Pressenboden stehen und der Pressenstempel mit den entsprechenden Oberformen von oben gegen die Unterformen
fahrt, nachdem die Unterformen mit der PreBmasse gefililt worden sind. Die Fullung der Unterformen erfolgt dabei mittels eines
Flllschiebers. . ) _

Geht man davon aus, daB die GroRe einer Platte etwa 22 X 22 cm betragt, daB der notwendige PreRdruck etwa 39,23 kpa

(400 kp/cm?) betragt und daR 10 Platten gleichzeitig auf der Presse nebeneinander hergestelit werden, so bendtigt man eine
PreRkraft von 19,62 MN {2000 Mp). :

Man erkennt aus diesem Beispiel ohne weiteres, da der Anzahl der gleichzeitig herzustellenden Platten wegen der stark
ansteigenden Prefkraft enge Grenzen gesetzt sind. - : '

Ziel der Erfindung '

Das Ziel der Erfindung besteht darin, die Herstellung von Flachformlingen energie- und kostenglinstig zu gestaiten.v

- Darlegung des Wesens der Erfindung

. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren gattungsgemaBer Art derart durchzufiihren, daR eine gegebene
Pressenleistung pro Pressentakt mit geringerer Prefkraft erzielt werden kann. ) _

- Die Aufgabe wird bei einem Verfahren zur Herstellung von Flachformlingen, insbesondere Plattenformlingen, bei dem gine
pulverférmige Formmasse, insbesondere sprithgetrocknetes Porzellangranulat, in den Formhohlraum einer von mindestens zwei
Formteilen gebildeten Prefform gegeben, die Formmasse sodann durch Annahern der zwei Formteile mittels einer Presse verpreft
und der Flachformling nach Offnen des Formhohiraumes entnommen wird, érfindungsgemaR dadurch geldst, dak eine Mehrzahi
von Flachformlingen gleichzeitig mittels in der Presse in Serie angeordneter PreBformen hergestellt wird.

Die PreRformen werden innerhalb der Presse in horizontaler Richtung nebeneinander gehaiten. Die Flachformlinge werden fallénd
aus der jeweiligen PreRform entnommen,. ' ) .

Die Formmasse wird unter Anlegen von Vakuum an dem Formhohlraum in diesen eingefiihrt. Das Vakuum wird wenigstens wahrend
eines Teils des PreBvorgangs aufrechterhalten. Dariiber hinaus kann die Formmasse unter Zufuhr von Fluidisierungsluft in den
Formhohiraum eingeflihrt werden.

Die Aufgabe wird bei einer Einrichtung zur Durchfiihrung des oben beschriebenen Verfahrens, umfassend eine Presse mit einem
Widerlager fiir sine Mehrzahl von PreBformen und einem PreRstempel zur Einwirkung auf die PreRformen, erfindungsgemas
dadurch geldst, da das Widerlager von einer Endtraverse gebildet ist, welche durch ein in Prefrichtung verlaufendes, Zugkraft
{ibertragendes Fliihrungsgesténge mit einer den Prelstempel filhrenden PreBtraverse verbunden ist, daR die PreRformen an dem
Fiihrungsgestange hintereinander gefihrt sind, daR einander zugekehrte Formteile aufeinanderfolgender PreRformen in einer
Druckkraft Ubertragenden Verbindung miteinander stehen und daR die voneinander abgekehrten Formteiie der endsténdigen
Prelformen mittelbar oder unmittelbar an dem PreRstempel bzw. der Endtraverse anliegen. )

Die Endtraverse und die PreBtraverse sind durch eine Mehrzahl von Zugstangen miteinander verbunden. Auf den Zugstangen ist
eine Mehrzahl von Formtraversen angebracht, wobei jede dieser Formtraversen die einander zugekehrten Formteile von jeweils zwei
aufeinanderfolgenden Prefformen tragt. .

Zu einer PreRform zusammengehérige Formteile sind auf einen durch Anschlage bestimmten Maximalabstand durch Federmittel
vorgespannt, wobei der Maximalabstand der Fiill- und/oder Entnahmestellung der Formteile entspricht.

Mit dem PreBstempel ist ein Forméffnungsgestange verbunden, welches fiir Gruppen benachbarter Formteile aufeinanderfolgender
PreRformen einen zum Zusammenwirken mit dem Mitnehmeranschlag bestimmten Mitnehmer aufweist.

Jeder PreRform ist mindestens sin VerschiuBschieber mit einer Fiilldffnung und/oder einer Evakuierungsdffnung und/oder einer

- Entnahmedffnung zugeordnet. Der VerschluBschieber ist durch ein Stellgerat verstellbar, welches an jeweils einem der Formteile
angebracht ist. . \ '

Der VerschiuRschieber ist vortéilhaft als VersehluBrahmen ausgebildet. _ :

Der VerschluRrahmen weist in seinem oberen Schenkel eine Fulloffnung auf. Auf dem oberen Schenkel des VerschiuBrahmens ist
ein Zwischensolo angeordnet, welches mit einem Hauptsilo Gber eine flexible Leitungsverbindung verbunden-ist. Der '
VerschluBBrahmen weist in seinem unteren Schenke! eine VakuumanschiuRdffnung auf, .

Das Steligerat bewirkt eine Verschiebung des VerschluBschiebers wahrend des PreRvorgangs in dem Sinne, daR die
‘Relativbewegung und damit die Reibung zwischen Formmasse und VerschiuRschieber minimiert wird.

Der VerschluRschieber ist wenigstens wihrend sines Teils des Hubs des Stellgerates durch einen fluidengesteuerten Anschlag
beaufschlagt, welcher der Bewegungssteuerung des VerschiuRschiebers durch das Stellgerét dient. .

. Die PreRform kann auch einen oberen VerschluBschieber mit einer Fiilldffnung und éinen unteren VerschluRschieber mit einem
Vakuumanschlu® und/oder einer Entnahmedffnung aufweisen. ‘ i
Die PreRform ist langs mindestens eines Randes durch eine elastische, beim Pressen zwischen den Formteilen
zusammenquetschbare und von einer Stiitzleiste hinterflitterte Randleiste, verschlossen. ‘
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Unter den PreRformen ist an deren jeweiligen, nach Beendigung des PreRvorganges sich einstellenden Orten jeweils eine
gekriimmte Entnahmerutschbahn angeordnet, welche die Flachformlinge in eine horizontale Bewegungsrichtung umlenkt und
gegebenenfalls an einen Weiterforderer abgibt.

Die Verstellung des VerschiuRschiebers ist von der Relativbewegung der Formtelle relativ zueinander ableitbar.

Die zusitzliche Anwendung der MaBnahme nach dém Anspruch 2 hat sich als vorteilhaft erwiesen, weil bei horizontaler
Nebeneinanderanordnung der PreRformen die Flachformlinge sémtlicher Pre@formen auf ein und demselben Niveau entnommen
werden kdnnen; was fiir die weitere Handhabung der PreRformiinge glnstig ist. .
Weiterhin erweistes sich als vorteilhaft, wenn gemaR Anspruch 3 die Formlinge fallend aus der jeweiligen PreRform entnommen
werden kdnnen. Dabei kénnen Entnahmegerite zum Ausschieben der Flachformlinge aus den einzelnen PreRformen vermieden
werden, die gerade dann schwer unterzubringen sind, wenn man eine Vielzahi von Pre@formen libereinander hat und wenn der
‘Abstand der PreBformen in PreRrichtung voneinander gering gehalten werden soll. :

GemaR Anspruch 4 kann die PreBmasse unter Anlegen von Vakuum an dem Formhohiraum in diesen emgefuhrt werden. Diese Art
der Fillung erweist sich als sehr vorteilhaft gegeniiber der frilher angewendeten Fiillung mittels eines Fillschiebers. Bei dieser Art
der Fiillung war ndmlich nicht zu vermeiden, daR beim Rickgang des Fiillschiebers eine Verdichtung der von dem Fiillschieber
{iberfahrenden Formmasse, also insbesondere des sprithgetrockneten Porzellankorns eintrat, und zwar war diese Verdichtung-am
groRten in denjenigen Bereichen der Unterform, die von dem zuriickgehenden Fillschieber am letzten Uberfahren wurden. Die Folge
davon war, daR die Formlinge unterschiedliche Dichte aufwiesen, was zu MaBunterschieden am gebrannten Formling fuhrte. Die
auftretenden Dickenunterschiede waren dabei um so merkiicher, je diinner der Flachformiing wurde Platten von 2 mm-Dicke und

. giner Flache von mehr als 150 X 150 mm waren nach dem bekannten Verfahren nicht herstellbar.

Nach dem erfindungsgeméaRen Verfahren ist es bei Anwendung der MaRnahme des Anspruchs 4 mdglich, die PreRform mit hoher
GleichmiRigkeit der Dichte zu fiillen. Damit wird es auch méglich, Platten groRer Fldichenausdehnung und geringer Wandstarke
herzustellen und die bisher kritische GréRe von 150 x 150 mm bei 2 mm Wandstarke zu {iberschreiten.

Ein weiterer Vorteil der erfindungsgeméBen, zur Anwendung kommenden Flillungsart liegt darin, daf die bei der Schieberflllung
unvermeidlichen Abdlchtprobieme nicht mehr auftreten. Es war bisher unvermeidlich, daR an den StoBsteilen zwischen dem
Fiillschieber und dem Silo Granulat austrat und in unkontrollierbarer Weise zur Verstaubung in den Arbeitsrdumen fihrte.

Die Art des Filllens gemaR Anspruch 4 ist an sich aus-der DE-OS 3 101 236.1 bekannt. Diese Art des Filllens gibt aber gerade in
Kombination mit der VerfahrensmaRnahme des Anspruchs 1 ein besonders vorteilhaftes Ergebnis.

" Wie schon in der DE-OS 3 128 347 angegeben, kann der Fiillvorgang geméR dem Anspruch 5 durch die Zufuhr von Fluidisierungsluft
noch unterstitzt werden im Hinblick auf eine noch weitergehendere Verglelchma&lgung des Fillvorgangs und der sich einstellenden
Dichte. |
Die Erfindung betrifft, wie oben bereits ausgefiihrt, weiter gine Einrichtung zur Durchfuhrung des erfindungsgemalen Verfahrens
mit den Merkmalen nach dem Oberbegriff des Anspruchs 7. Der dabei als bekannt vorausgesetzte Stand der Technik entspricht
wieder demjenigen Stand der Technik, der auch bei der Behandlung des erfindungsgemaélen Verfahrens als bekannt vorausgesetzt
wurde. ' :

Die erfindungsgemadRe Einrichtung unterscheudet sich von den bekannten Einrichtungen durch die MaBnahmen nach dem
kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1.

Die Vorteile der erfindungsgemaRen Einrichtung gegeniiber den bekannten Einrichtungen entsprechen den im Zusammenhang mit
dem Verfahren geltend gemachten Vorteilen. Zusatzlich ist noch zu erwahnen, dal die Presse durch die: Hintereinanderanordnung
der PreBformen kieiner gebaut werden kann als die bekannten Pressen mit parallel angeordneten PreBformen.

Die Vorteile der erfindungsgeméaRen Presse gegeniiber den bekannten Pressen treten um so deutlicher in Erscheinung, je flacher die
herzustellenden Formlinge sind, weil der Gesamthub der Presse, der sich aus dem Offnungshub einer einzelnen Preform und der
Zahl der PreRformen multiplikativ ergibt, um so kleiner wird; je kieiner der Offnungshub einer einzelnen PreRform ist und dieser
Offnungshub um so kieiner gehalten werden kann, je mehr sich die Gestalt des Flachformlings einer planparalielen Platte annahert.
Das erﬁndungsgema@e Verfahren und die erfindungsgemaRe Einrichtung sind deshalb msbesondere fur die Herstellung von Platten
wie Bodenplatten tind Fliesen geeignet. :

Die Pressenkraftieistung der eingesetzten Presse reduziert sich gegeniber den bekannten Pressen mit Parallelanordnung der

-einzeinen PreRformen grob gerechnet um sinen Faktor, welcher der Zahi der parallel angeordneten PreRformen entspricht. Neben
Platten aus Porzellankorn und anderem keramischen Werkstoff konnen auch Plattchen, beispielsweise mit einer GréBe von
50 x 50 mm und einer Dicke von 0,5 mm aus Sondermassen, wie z. B. Al,O; gefertigt werden, die bisher nurim G(ererfahren
hergestellt werden konnten.

Gemal Anspruch 8 konnen die einander zugekehrten Formtelle von jeweils zwei aufelnanderfolgenden Formen starr an einer
gemeinsamen Formtraverse angebracht werden, wodurch sich die Zahl der wahrend des Arbeitsablaufs i in ihrem
Bewegungsverhalten zu kontroilierenden Einzelteile reduziert.

Wahrend die Bewegungssteuerung der einzeinen Formteile beim PreBvorgang unproblematnsch ist, weil die in Reihe hintereinander
angeordneten Prefformen mit ihren jeweils mindestens zwei Formteilen nur zusammengepreft zu werden brauchen, bis entweder
die Formmasse in ihnen hinreichend verdichtet ist oder Formhubbegrenzungsanschlige zusammengetreten sind, bedarf es
besonderer MaRnahmen, um beim Pressedffnungshub die Formteile der einzelnen PreRformen wieder exakt in diejenigen
Stellungen zu bringen, in denen die Entnahme der Flachformlinge und die Wiederbeflillung erfoigen kann. Méglichkeiten, um fur die
Riickkehr der Formteile in die Entnahme- bzw. Fillstellung zu sorgen, sind'in den Anspriichen 9 und 10 angegeben. ~

Im Hinblick darauf; da® eine Entnahme der Flachformiinge bei geringstmdglichem Hub der Formteile relativ zueinander erméglicht
wird, kann die MaRnahme des Anspruchs 11 zur Anwendung gebracht werden. Bei' Anwendung dieser MaRBnahme wird es mdglich,
die Grundformteile wenigstens auf einem Teil ihres Umfangs als randlose Platten auszufiihren; dies bedeutet, daf der Formhub der

' Formplatten relativ.zueinander auf dasjenige MaB reduziert werden kann, das notwendig ist, um die eingefiillte und gegebenenfalls

. beim Einfiillen unter Vakuum schon vorverdichtete Formmasse auf die endgiltige Verdichtung zu bringen, mit welicher der
Flachformling weiter verarbeitet werden kann. '

Wird gemaR Anspruch 12 ein die Formteile einer Form auf ihrem ganzen Umfang einschiieBender VerschluRrahmen angewandt, so
kdnnen die Formteile auf ihrem ganzen Umfang als randlose Platten ausgebildet werden, was zu einer Senkung der Formkosten .
fiihrt. AuBerdem erzielt man den Vorteil, daR nur ein Stellgerét zur Verschiebung des VerschluRrahmens bendétigt wird im Gegensatz
zu der denkbaren Alternative, da® mehrere VerschluBschieber tiber den Umfang der PreRform verteilt angeordnet sind.



Die MaBRnahme des Anspruchs 13 sorgt dafiir, daB die Fiillung der PreRform durch den Schwerkraftfall der Formmasse unterstiitzt
wird.

Durch die MaRnahme des Anspruchs 14 wird erreicht, daf einerseits der Formmassevorrat fiir mindestens eine Fiillung der

Pre®form unmittelbar an der PreBform zur Verfligung steht, andererseits aber keine unfdrmig groen Silos fiir die einzelnen *
PreRformen bendtigt werden. .

Die MaRnahme des Anspruchs 15 sorgt dafiir, daR bei Einflilung der Formmasse von oben durch die gleichzeitige Wirkung des Sogs
und der Schwerkraft eine optimale Verteilung und VergleichmaRigung der Dichte der Flachformlinge erzielt wird. :
Die MaBnahme des Anspruchs 16 sorgt dafiir, dak durch die Reibung der Formmasse an dem VerschluBschieber die aktive
PreRwirkung der Presse mdglichst wenig herabgésetzt wird und die Reibung der Randzone der Formmasse einerseits und des
VerschiuBschiebers andererseits zu keiner Beschadigung des Gefiiges des Formiings etwa in Form von Dichteunterschieden fiihrt.
Als Regel kann angegeben werden, daf man bei Anndherung sines beweglichen Formteils gegen einen stationdren Formteil um

einen PreRformhub X den VerschiuRschieber um die Strecke % auf den stationéren Formteil zubewegt.

Im Hinblick auf eine einfache Ausbildung der Steuerhydraulik fir das Stellgerét kann die Mafnahme des Anspruchs 17 angewandt
werden.’ ‘ .

Der Anspruch 18 beinhaltet eine Alternative zu der Verwendung eines den ganzen Umfang der Formteile umschlieBenden
VerschluBrahmens. ) , C : )

Die MaRnahme des Anspruchs 19 ist insbesondere dann von interesse, wenn die PreRform oben und unten durch je ginen
VerschluRschieber abgeschlossen ist und es darum geht, die seitiichen Begrenzungen des Formhohlraums ohne die Notwendigkeit
zusitzlicher Mittel der Bewegungssteuerung abzuschlieBen. Ein zusétzlicher Vorteil der MaRnahme nach dem Anspruch 19, der
unter Umstinden von Interesse fir die Plattenfertigung ist, liegt dariri, daR durch das Zusammenquetschen der Randleiste eine
zusitzliche Kompression der Formmasse senkrecht zur allgemeinen PreRrichtung in der Randzone auftritt. K

Die Entnahme der Flachformlinge aus der PreBform gestaltet sich besonders einfach, wenn gemaR Anspruch 20 die beim Offnen der
PreRformen frei werdenden und sich durch ihre Riickfederungsbewegung ldsenden Flachformlinge einfach nach unten failen und
dabei iiber gekriimmte Rutschbahnen in die Horizontale umgelenkt werden. Durch den Eingriff der Flachformlinge mit der
Oberfidche der Rutschbahn kann dabei gleichzeitig eine Verlangsamung der Laufgeschwindigkeit der Flachformlinge langs der
Rutschbahn erzielt werden. An die Rutschbahn kann sich ein Férderer fiir sémtliche Rutschbahnen oder jeweils ein Forderer fir eine
oder mehrere Rutschbahnen anschlieBen, um die Flachformlinge den jeweiligen Weiterbearbeitungsstationen zuzufihren.

Werden in sémtlichen Prefformen die gieichen Produkte hergestellt, so wird man in der Regel mit einem einzigen Weiterforderer
auskommen. Werden in verschiedenen PreRformen ein und derselben Presse verschiedene Flachformiinge hergestellt, was nach der
Erfindung durchaus méglich ist, so wird man bevorzugt den ginzelnen PreRformen einzelne Weiterforderer zuordnen.

Ausfiihrungsbeispiele

Die beiliegenden Figuren erfautern die Erfindung anhand von Ausfiihrungsbeispieien. Es stellen dar

Fig. 1 ein Schema einer erfindungsgemaRen Einrichtung in Seitenansicht in Fiillsteliung der PreBformen,

Fig. 2: die Einrichtung gemaR Fig. 1 in der Stellung, die sich nach erfolgtem Pressen ergibt,
-Fig. 3: die Einrichtung gemaR Fig. 1 in der Stellung, die dem Entnehmen der Flachformlinge aus den Pre@formen entspricht,
Fig. 4: eine Seitenansicht teilweise im' Schnitt zweier aufeinanderfolgender Prefiformen in Flllstellung, .

Fig. 5: eine Draufsicht teilweise im Schnitt zu Fig. 4, )

Fig. 6,7 u.8: Seitenansichten teilweise im Schnitt zu der Ausfiihrungsform nach den Fig. 4 und 5 in der Fiill-bzw. Prel- bzw.

Entleerungsstellung, ’ ‘ '

Fig. 9: eine weitere Draufsicht auf die Anordnung gemaR Fig. 4 mit einer anderen Schnittebene,

Fig. 10: einen Schnitt nach Linie X—X der Fig. 8 o .

Fig. 11: eine schematische Darstellung der hydraufischen Schaltung zum Bewegen des VerschiuRrahmens,

Fig. 12: gine Alternative zur Ausfithrungsform nach den Fig. 1 bis 11, bei welcher die Formoffnung durch Federkraft erfoigt -

und zum VerschlieBen der PreRform langs ihres Oberrands.und ihres Unterrands verschiedene VerschiuBschieber
vorgesehen sind, ' SR )
Fig. 13 bis 15: die Stellung der VerschluBschieber gemaR Fig. 12 in der Filll- bzw. PreR- bzw. Entleerungsstellung der PreRform,
Fig. 16: gin Detail bei XV! der Fig. 13 und ) :
Fig. 17: ginen Horizontalschnitt zu Fig: 13 bzw. 14.

In.den Fig. 1 bis 3 ist eine Horizontalpresse dargestellt, die von einer Endtraverse 10, einer Preftraverse 12, Zugstangen 14, einem
PreRzylinder 16 und einem PreRstempel 18 gebildet ist. In Wirklichkeit konnen statt der dargesteliten zwei Zugstangen 14 insgesamt
vier und mehr Zugstangen vorhanden sein, wobei sich im Falle von vier Zugstangen, so wie in Fig. 10 dargesteilt, jeweils ein
Zugstangenpaar hinter und ein weiteres vor der Zeichnungsebene befinden. ‘ )

Die Presse nimmt drei PreRformen i, i und iii auf. Die PreRformen i, ii und iii bestehen jeweils aus den Formteilen iy, iy, ily, iiy und iy,
iiip. : S
Der Formteile i, ist unmittelbar mit dem PreRstempel 18 verbunden. Die Formteile i, und ii; sind mit einer Formtraverse 20,
verbunden. Die Formteile iy und iii; sind mit einer Formtraverse 20, verbunden. Der Formteil iii; ist mit der Endtraverse 10 verbunden.
- Die Formen umfassen ferner, wie bei der Form i angedeutet, einen VerschiuRrahmen i;. Dieser VerschiuBrahmen i; weist eine
Flléffnung i auf, der ein Zwischensilo is zugeordnet ist. Der Zwischensilo is ist iber eine flexible Leitung-is mit einem nicht.
dargestellten Hauptsilo verbunden. Ferner weist der VerschiuBrahmen i in seinem unteren Rahmenschenkel gine
VakuumanschiuRéffnung i; auf, die Uber eine Leitung ig an eine Vékuﬁmquelle angeschlossen ist. Der VerschiuBrahmen i3 ist Gber ein
Verstellgestange 20,, mit einem hydraulischen Steligerat 20, verbunden. Zur Steuerung der Bewegung des VerschluBrahmens iy
gegeniiber der Formtraverse 20, ist ferner an der Formtraverse 20, ein fluidengesteuerter Anschlag 205, angebracht, der mit einem
verstellbaren Anschlag 20,4 des Versteligestanges 20,, zusammenwirkt. ‘ .

Mit dem PreRstempel 18 ist ein Forméffnungsgestange 22 verbunden, das je einen Mitnehmer 22,, bzw. 24,, zum Zusammenwirken

~ mit einem Mitnehmeranschlag 20,, bzw. 20,, der Formtraversen 20, bzw. 20, aufweist. i



Aus Fig. 3 ist zu entnehmen, daf ;eder der PreRformen i, ii und iii eine Rutschbahn 26; bzw. 26; bzw. 26; zugeordnet ist. D|e
Rutschbahnen schlieBen an Forderbander 28, 28; und 28;; an.

In Fig. 1 befindet sich die Einrichtung in der Filllstellung. Die Formteile sind auf ihrem maximalen Abstand D voneinander entfernt.
Der Formhohlraum der PreRform i ist Gber die Fiilléffnung’i, an den Zwischensilo i; angeschlossen. Durch die )
Vakuumanschlusoffnung i; wird ein Vakuum in dem Formhohlraum der PreRform i aufgebaut, durch weiches die Formmasse in den
Formhohiraum eingesaugt wird. Dabei wird in dem Zwischensilo oder am Eingang des Formhohiraums Fluidisierungsiuft eingelsitet.
Die Formmasse wird in dem Formhohlraum mit gleichmaRiger Dichte aufgefiilt und vorverdichtet. ‘
AnschlieRend wird der Pre@stempel 18 nach rechts bewegt, bis er in die Stellung gemaR Fig. 2 gelangt. Dabei werden die Formteﬂe
der einzelnen PreRformen einander bis auf einen Abstand d angenshert. Wahrend des PreRvorgangs wird der VerschiuBrahmen i

durch das hydramische Stellgerat 20, nach rechts bewegt, wobei der Hub des Stellgerits beispielsweise D-d betrdgt. DasVakuum

in der PreRform i kann wéhrend des Prevaorgangs oder wenigstens wihrend eines Teils des Prefvorgangs aufrechterhalten
werden.

Beim Pressen heben die Mitnehmer 22,, und 24,, von den Mitnehmeranschldgen 20,, und 20,,,, in unterschuedhchem MaRe ab. Der

Abhub ist, wie aus Fig. 2 ersichtlich, um so groRer, je naher die jeweilige Traverse bei der Endtraverse 10 liegt.

In Fig.3ist nach Riickgang des PreRstempels 18 nach links die Entleerungsstéllung erreicht, die identisch mit der Fillstellung ist,

d. h. die Formteile der einzelnen PreRformen sind wieder auf den Abstand D gebracht. Der VerschiuBrahmen iy ist durch das

Steligerdt 20,, weiter nach rechts verschoben worden, so da der Farmhohiraum nach unten {und auch-nach oben) vollsténdig offen

ist und die aus der Formmasse durch Verpressen gebildeten Flachformlinge 30 zwischen den voneinander entfernten Formteilen

nach unten herausfallen kdnnen, wobei sie von den Formteilen durch die Riickfederung gelost werden. Die aus den PreRformen

herausfallenden Flachformlinge 30 gelangen ber die Rutschbahnen 26;, 26;, 26;; auf die Forderbénder 28, 28;; 28;;. )

In den Fig. 4 bis 11 ist eine konstruktive Ausfiihrungsform, die in ihrem Grundaufbau der Einrichtung nach den Fig. 1 bis 3 entspricht,

im Detail dargestelit. Analoge Teile sind mit gleichen Bezugszeichen versehen wie in Fig. 1 bis 3, jeweils vermehrt um die Zahi 100.

Folgende zusatzliche Merkmale gegeniber der schematischen Darstellung nach den Fig. 1 bis 3 sind festzustellen:

In der Flillstellung gemaR Fig. 4 sind die VakuumanschiuBdffnungen i; usw. nicht in vertikaler Flucht mit dem Formhohlraum,

sondern seitlich versetzt, wobei die Vakuumabsaugung durch den Spalt 136 erfolgt.

GemaR Fig. 9 und 10 sind die Mitnehmer 122,, und die Mitnehmervorschlage 120, als Permanentmagnete ausgebildet, die beim

Pressen voneinander getrennt werden. Beim Riickhub in die Entleerungs- bzw. Filllstellung treten die Permanentmagnete wieder

zusammen, wobei die Formtraverse auf gleiche Abstande untereinander gebracht werden, so daf} die Formteile aller Formen jeweils

gleichen Abstand voneinander besitzen.

Fig. 11188t erkennen, daB dem fluidischen Anschlag 120, ein Druckbegrenzungsventil 138 zugeordnet ist, welches der

Bewegungssteuerung des VerschluBrahmens i; dient. Mittels dieses Druckbegrenzungsventils kann die Bewegung des

VerschiuBrahmens i; wahrend des Pressens und auch wihrend des Ubergangs von der PreBsteliung in die Entleerungssteliung

gesteuert werden. Selbstverstandlich ist es auch moghch die Bewegungssteuerung'des VerschluBrahmens iy ausschlieRlich dem

Stellgerat 120, zu Gberlassen.

Grundsétzlich ist es auch moghch die Steuerung des Verschlu@rahmens i in Abhéngigkeit von der Relativbewegung der Formteile iy,

und i, relativ zueinander zu steuern.

- GemaR Fig. 12 ist von dem Prinzip des Umfassungsrahmens abgegangen worden. Statt dessen sind zwei VerschiuRschieber iy, und
i3, vorgesehen, wobei der obere Verschluschigber iy; die Filldfinung i, und der untere VerschiuRschieber die
VakuumanschluRéffnung iy aufyveist. Bei entsprechender Bemessung der VakuumanschluBéffnung i kann die' Entnahme des
Formiings aus der Form durch die VakuumanschluB6ffnung i; erfolgen. Es ist aber auch denkbar, zum Entleeren den
VerschluBschieber iz, 50 weit zuriickzuziehen, daR der Flachformling neben dem VerschiuRschieber iy, herausfallen kann.

Die den beiden VerschluBschiebern iy und iy, zugeordneten Steligerate sind mit 220,,; und 220,,; bezeichnet.

- Zur Formoffaung ist gemaR Fig. 12.eine von der Ausfithrungsform nach den Fig. 1 bis 11 abweichende Ldsung vorgesehen Jeder
PreRform i, ii, iii ist ein Anschlag- und Federungssystem iy, iig und iilg zugeordnet. Dieses Federungs- und Anschiagsystem umfaft
gine Druckfeder gy, sin erstes Anschlagpaar ig, und ein zweites Anschlagpaar ig. Die Stellung der Formteile zueinander nach
Beendigung des PreRvorgangs ist durch das erste Anschlagpaar i, bestimmt. Die Stellung der Formhaiften i; und i, relativ

-zueinander nach Riickgang des Stempels 218 in die Formdffnungsstellung ist durch die Druckfeder iy in Verbindung mit dem
zweiten Anschlagpaar ig bestimmt.
Die Fig. 13 bis 15 lassen die VerschluRschieber ij; und iy, in ihren verschiedenen Funktionsstellungen im emzelnen erkennen, wobei
Fig. 16 ein Detail zu Fig. 13 darstellt. GemaR Fig. 13 steht der VerschiuBschieber iy, in der Fiillstellung, in welcher die Fiilléffnung i, .

- die Verbindung zwischen dem Formhohiraum und dem Zwischensilo is herstellt. Der VerschluBschieber iz, steht in der Fillstellung, in -
welcher das Vakuum Uber einen Kanal 240 und die VakuumnanschiuRdffnung i; sowie Uber einen Spalt 242 mit dem Formhohlraum in
Verbindung steht. GemaR Fig. 14 ist die Fiilldffnung iy durch Verschieben des VerschluBschiebers iy, von dem Formhohlraum

- abgetrenint. GemaB Fig. 15 befindet sich die VakuumanschiuRéffnung i; in Flucht mit dem unteren Ende des Formhohlraums und
dient dabei als Entleerungséffnung, durch welche hindurch der Flachformling aus dem Formhohiraum herausfallt. Die PreRformteile
iy und i, sind mit Elastomerbeldgen 244, 246 versehen. Zum AbschiuR der seitlichen Rénder der Preformteile iii; und iii; sind gemaR
Fig. 17 Elastomerieisten 248, 250 vorgesehen, welche, wieaus dem Unterschied zwischen dem oberen Teil der Fig. 17 und dem

-unteren Teil der Fig. 17 zu ersehen, beim Pressen zusammengequetscht werden und damit weiter.in den Formhohlraum
hineindringen. Dies ist vorteilhaft im Hinblick auf die Entformung. Die Elastomerleisten 248, 250 sind durch Stltzleisten 252, 254
gestiitzt, welche, wie aus dem Vergleich der oberen und der unteren Bildhalifte zu ersehen, dem Anndherungsvorgang der beiden
PreRformteile iii und mz folgen kénnen.
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