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(67) Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung mit von unten
in einer Form aufsteigendem Schlicker und besteht aus einer
zentralen Schlickerversorgung mit einer Schlickersammalleitung
und einem zentralen SchlickerabfluB in einem Ringleitungssystem,
einem mit Druckluft beaufschlagbaren
Schlickerausgleichsbehiltor, einer wenigstens 2weiteiligen mit der
Offnung nach unten weisenden Form aus wasseraufnehmendem Q-
Material mit einer Entliiftung im oberen Teil der Form und einem o
die Offnung verschlieBenden Einsatz aus
nichtwasseraufnehmendem Material mit einer Leitung fir
Schiickereinfiu® und -abflu und einer Leitung fiir Zuluft, wobei dia
Schlic <arsamm elleitung von der Form oder zum zentralen
Schlickerabflul. trannbar ist. Aufgabe der Erfindung ist es, ein o °
kostengiinstiges GieBen von keramischen Hohlkdrpern mit unter 0}
Umstinden komplizierter Geometrie und nur einer Offnung in

groBen Stiickzahlen 2u ermaglichen. Erfindungsgemag erfolgt 0

dies, indem die in den Einsatz miindende Leitung (17} fir den oA
Schiickereinfluf und -abflul wahlweise auf die Dr—x
Schlickersammelleitung (13) oder eine Abluftleitung {12)

umschaltbar ist und die Schlickersammelleitung (13) liber einen
Schiickerspeicher (14) wahlweise mit der zentralen -
Schlickerversorgung oder giner Druckluftleitung, die mit einem
Steuerventii verseken ist, verbunden ist. Fig. 1
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum HohlgieRen keramischer Kérper mit von unten in einer Form aufsteigendem
Schlicker, bestehend aus einer zentralen Schlickerversorgung mit einer Schlickersammelleitung
und einem zentralen Schlickerabfluf in einem Ringleitungssystem, einem mit Druckluft
beaufschlagbaren Schlickerausgleichshehélter, einer wenigstens zweiteiligen mit der Offnung nach
unten weisenden Form aus wasseraufnehmendem Material mit einer Entl{iftung im oberen Teil der
Form und einem die Offnung verschlieRenden Einsaiz aus nichtwasseraufnehmendem Material mit
einer Leitung fir SchlickereinfluB und -abfluB und einer Leitung fiir Zuluft, wobei die
Schlickersammaelleitung von der Form oder vom zentralen Schlickerabflu trennbar ist, dadurch
gekennzeichnet, dafd die in den Einsatz miindende Leitung (17) fiir den Schlickereinfiul und -abflud
wahlweise auf die Schlickersammellaitung (13) oder eine Abluftleitung (12) umschaltbarist und die
Schlickersammelleitung (13) Giber einen Schlickerspeicher (14) wahlweise mit der zentralen
Schlickerversorgung oder einer Druckluftleitung, die mit einem Steuerventil versehen ist,
verbunden ist, . '

2. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR die saitlichen Formteile (1) und der
Einsatz (3) auf jeweils getrennten Formenwagen mit eigenem Schienensystem angeordnet und
batterieméBig zusammengespannt sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR8 die Entliiftungslécher (2) an den
Trennstellen der Formenhélften (1) angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzelchnet, daf in der Form mehrere
Formlinge nebensinander so angeordnet sind, da3 jewsils die groRflachige Seite der Formlinge in
Richtung der Spannkréfte zeigt.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Die Erfindung bezieht sich auf sine Vorrichtung 2um HohlgieBen keramischer Kérper, insbesondere von solchen mit gréBerer
Scherbenstarke, wie z. B. Kesseln von Wasserspeichern. Die Vorrichtung besteht im wesentlichen aus einer wenigstens
zweiteiligen, mit der Offnung nach untan weisenden Form aus wasseraufnehmendem Material mit einer Entliiftung im oberen
Teil der Form und einem die Offnung verschlieRenden Einsatz aus nicht wasseraufnehmendem Material mit dem
SchlickereinfluB und -abfluB und einer Leitung fiir die Zulft,

Die althergebrachten Handgieverfahren, bel denen man mit Formen aus wasseraufnehmendem Material arbeitet, sind filr die
Massenproduktion wegen des hohen manuellen Aufwandes und des flichenmiRigen Bedarfes wirtschaftlich nicht realisierbar.
Neben den Versuchen einzelne Arbeitsstufen 2u mechanisieren, wie die mechanische Kopplung der Formenteile unter
Anbringung von Drehzapfen und Fthrungssticken bei aufklappbaren Formen, hydraulische Wendevorrichtungen usw. sind
auch BatteriegieRanlagen bekannt geworden, bei denen mehrere Formen in einem Block zusammengefaBt sind, dis von oben
mit Schlicker gefiillt werden. Bei einer fiir Toilettenbecken entwickelten GieBanlage ist bei Betéitigung der AusgieBeinrichtung
das Drehen der Formen erforderlich. Bei einer #hniichen GieBanlage fiir Waschbecken milssen zwei Lécher im Rohling
vorhanden sein. Aulerdem erfolgt das Trocknen der Formen durch Raumriicktrocknung (Krause u.a, - Technologie der
Keramik — Band 2, S. 144-147). Zur Vermeidung dieser Nachteile wurde sine Anlage entwickslt, bsi der die Gieform mit einer
Tragplatte versehan ist, die 2ur Aufnahme des Rohlings 2wischen dem FuBkern und den Seitenteilen der Form angeordnet ist
‘und eine Offnung zum Ablassen des dberschissigen Schlickers besitzt, Auch bei dieser Anlage erfolgt die gleichzeitige Fiillung
samtlicher Formen von oben liber eine Sammelleitung. Die Tragplatte erméglicht ein g'eichzeitiges hydraulisches oder
pneumatisches Offnen und SchlieBen aller zur GieBanlage gehdrigen Formen, ohne daB ein Wenden der Formen erforderlich
wire, Nachdem eine bestimmte Verfestigung der Rohlinge errsicht ist, werden die Rohlinge mit den Tragplatten auf
Transportwagen zur Griinbearbeitung verschoben, AnschlieBend wird in die Formen trockene Warmluft eingefiihrt, so daB die
Formes von innen nach auBen trocknen. Zu diesem Zweck sind die GieBformen wahlweise von oben durch flexible
Verbindungsstiicke mit der GieBSleitung oder der Trockenmittelleitung verbindbar. Nach unten ist die Verbindung in gleicher
Waeise mit dem Schlickerabla® gewiihrleistet. Die Reinigung der SchlickerzufluBleitung und der -abflufleitung erfolgt durch
Druckluft (DD 34349).

Als nachteilig erweist sich hierbei, daB trotz hohem apparativen Aufwand der ProzeR der Scherbenbiidung des Rohlings zu
langsam erfolgt, so daB bei der Entformung der Rohling héufig beschédigt wird und erste Deformationen des sich bildenden
Rohlings bereits wiahrend des Schlickerabflusses eintreten,

Zur Verhinderung einer Sedimentation in dan Schlickerleitungen ist es auch bekannt, diese Leitungen als ein Ringleitungssystem
auszufiihren und den Schlickar sténdig umzupumpen (Krause, Berger, Schulle, Plaul - Technologie der Keramik—Bd.2,

Seite 142),

Weiter sind zweitellige GieRiormen bekannt, deren Formenhiilften auf schienengebundsnen Formwagen montiert sind, die zum
SchlioBenn und Offnen der Formen hin-und herbswegt werden (JP 60-6202). Weiter ist es bekannt, eine Batterie von zwelteiligen
GieRformen aus einem zentralen Schlickerbshilter tiber sine Sammelisitur g von unten her aufsteigend vollstandig mit Schlicker
zu fiillen. Die Schiickerzufiihrung und -abfilhrung ist hierbei im unteren Teil der Form angeordnet (EP 0034217),

AuBerdem sind dreiteilige aus zwei seitlichen Formteilen und einem FuBteil bestehende, mit der Offnung nach unten weisende
GieRformen bekannt, bei denen an der Unterseite der Form jeweils getrennt die Schlickerzufiihrung und -abfilhrung vargesehen
ist. Im oberen Bereich des Seitenteils ist ein Rohrstutzen zum Ablassen der in der Form befindlichen Luft vorgesehen, der suBerdem
als EinlaBstutzen fiir Druckluft benutzt wird Diese Formen werden von unten her aufsteigend gefiilit, wobei die Luft durch den



-2- 299717

seitlichen Rohrstutzen aus der Form strémt, Nach der Bildung des Scherbens wird an der Unterseite der Form der iberschiissige
Schiicker unter gleichteitiger Zufuhr von unter geringem Ubardruck stehender Luft iber den besagten Rohrstutzen abgezogen
(DE 2657177). Zwar wird durch diese MaRnahme die Deformation des sich bildenden Rohlings vermieden, jedach beansprucht
diese Scherbenbildung zu viel Zeit. Die Entformung gestaltet sich durch den seitlichen Stutzenteil schwierig und auBerdem
erschwert dieser Teil die Rilcktrocknung der Form.

Ferner ist es bekannt, oberhelb der Form einen mit Druckluft beaufschlagbaren Tank als Uberlauf {(ir den Schlicker anzuordnen,
der den Schlickerausglelch In der Form unabhiinglg von der Schlickerpumpe gewiihrleisten soll (CH 659973),

SchiieBlich ist es bei einer zweiteiligen mit der Offnu..g nach unten weisenden Form auch bekannt, durch Anordnung bestimmter
Offnungen im Bodenelnsatz das Innere des frischen Rohlings mit Warmluft zu spiilen, um die ndtige Standzeit abzukiirzen
(DE-OS 2319400). Inbelden Fillen wird von einer Verknilpfung des Schlickeriiberlaufes (Steigrohr bzw. Ausgleichstank) mit dem
Schlickarausgleich der Form ausgegangen. Hierzu sind jedoch zushtzliche Leitungen erforderlich und das gleichzeitige Trocknen
der Form und das Spiilen der Ringleitung ist bei diesen L&sungen nicht méglich.

DarErfindungliegt deshalb die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Hohlgisf an keramischer Kdrper mit von unten in einer
Form aufsteigendem Schlicker, bestehend aus einer zentralen Schlickerversorgung mit einer Schlickersammelleitung und
einem zentralen SchlickerabfluB in einem Ringleitungssystem, einem mit Druckluft beaufschlagbaren
Schlickerausgleichsbehélter, einer wenigstens zweiteiligen mit der Offnung nach unten weisenden Form aus
wasseraufnehmendem Material mit einer Entliftung im oberen Teil der Form und einem die Offnung verschlieBenden Einsatz
aus nichtwasseraufnehmendem Material mit einer Leitung fiir SchlickereinfluB und -abfluB und einer Leitung fiir Zuluft, wobei
die Schlickersammelleitung von der Form oder vom zentralen SchlickerabliuB trennbar ist, zu entwickeln, mit der ein
kostengiinstiges GieBen von keramischon Hohlkdrpern mit unter Umstiéinden kompiizierter Geometrie und nur einer Offnung in
groBen Stiickzahlen erméglicht werden soll. ErfindungsgemB erfolgt dies, indem die in den Einsatz miindende Leitung fiir den
SchlickereinfluB und -abflul wahlweise auf die Schlickersammelleitung oder eine Abluftleitung umschaltbar ist und dle
Schlickersammaelleitung tiber einen Schlickerspeicher wahlweise mit der zentralen Schlickerversorgung oder einer
Druckluftlsitung, die mit einem Steuerventil versehen ist, verbunden ist. Vorteilhaft fiir die Massenfertigung ist es, wenn die
seitlichen Formteile und der Einsatz auf jeweils getrennten Formenwagen mit eigenem Schienensystem angeordnet und
batterieméBig zusammengespannt siaid

Giinstig fir den Schlickereintritt in die Form ist es weiter, wenn die Entliiftungsldcher an den hdchstgelegenen Trennstellen der
Formenhiilften angeordnet sind.

Eine besonders hohe Produktivitat 188t sich erzielen, wenn in der Form mehrere Formlinge nebeneinander sc angeordnet sind,
da@ jeweils die groBfléchige Seite der Formlinge in Richtung der Spannkriifte zeigt. Damit wird eine maximale
Druckluftbeauflagung der Form gesichert. Mit der erfindungsgem#Ben Anlage erfoigt eine Beschleunigung der Scherbenbildung
bei intensiver Trocknung des Rohlings und intensiver Formriicktrocknung, wobei durch die Trocknung des Rohlings von innen
die Wasseraufnahme der Gipsform entscheidend reduziert wird. Giinstig fiir die Verkiirzung des Produktionszyklus, die
Energlesrsparnis und die Qualitit der Rohlinge ist es, wenn die Luftzuleitung bis auf #/3 in das Formenhohl hineinragend,
verléngert und das Ende der Luftzuleitung mit einem Schlauchventil versshen wird, weil dort die Verwirbelurng der trockenen
Luftzum Trocknen des Rohlings und zur Riicktrocknurig sowie die Druckbeaufschlagung bei der Schlickerentleerung erfolgt.
Andererseits verhindert das Schlauchventil beim Fiillen der Form das Eindringen von Schlicker in die Luftzuleitung. Auf diese
Weise werden aufwendige Reinigungsarbeiten nach jedem Gieflprozef vermieden. Auch ist durch die angegebene Kombination
der einzolnen Absparrorgane wihrend der Trocknung der Rohlinge der KurzschiuB der Sammaelleitung mit der zentralen
Schlickerversorgung und damit ein Spiilen dieser Leitung méglich.

Mitder durch die erfindungsgemiBe Anlage realisierten Innentrocknung des Rohlings gelingt es, den Energieverbrauch und den
Platzbedarf beim Trocknen der Formen zu senken und den HerstellungsprozeR entscheidend zu verkiirzen.

Somit lassen sich mehrere Abglisse pro Form bei hoher Effektivitdt im Tagesverlauf durchfiihren. Da in einer Form mehrere
Formlinge enthalten sein und die Formen batterieartig zusammengefalt werden kénnen, ist die Anlage fiir die
Massenproduktion gut gesignet. Die Anlage erweist sich trotzdem inihrem Aufbau als relativ einfach, weil bspw. die Tracknung
der Formlinge und die Riicktrocknung der Formen mit demselben System erf-lgt. Im Gegensatz zum Stand dér Technik, werden
die genannten Effekte ohne zus#tzliche Leitungen und ohne einen tiber der Form angeordneten Uberlauf erzielt.

Wihrend das bisher bekannte Prinzip von einer Verkniipfung des Schlickeriiberlaufes mit dem Schlickerausgleich der Form
{Steigrohr 14 bzw. Ausgleichstank 9) ausgeht, sind nach dem neuen, hier vorliegenden Prinzip Schlickeriiberlauf und
Schlickerausgleich getrennt, indeni ohne Steigrohr gearbeitet und der Schlickerausgleich liber die Schlickersammalleitung 13
erfolgt. Deshalb weist die erfindungsgeméBe Yorrichtung gegeniiber dem o.g. Stand der Technik eine andere Anordnung des
Medienzuleitungssystems auf und dessen Leitungen sind gegeniiber «.em bekannten Stand in besonderer Weise miteinander
verkniipft. Die in den Einsatz miindende Leitung ist fiir den Schlickereinfluf und -abfluf wahlweise auf die
Schlickersammelleitung ader eine Abluftleitung umschaltbar und die Schlickersammelleitung ist tiber einen Schlickerspeicher
wahlweise mit der zentralen Schiickerversorgung oder einer Druckluftleitung, die mit einem Steuerventil versehen ist,
verbunden.

Ausfiihrungsbelspiel

An einem Beispiel soll die Erfindung néher erldutert werden. Von den zugehorigen Zeichnungen zeigen

Fig.1: die erfindungsgem#Re Vorrichtung mit den Medienzufiihrleitungen und -abfiihrieitungen
Fig.2: das Schlauchventil als Einzelhait,

GemaB Fig. 1 werden die Formwagen 20 fiir die GieBformteile 1 und die Formwagen 21 fiir den Einsatz 3 auf Schienen verfahrbar
angeordnet, wobei die Formwagen so aufgebaut werden, da man beim Entformen in die GieRanlage hineintreten kann. Durch
die Kraft F werden alle Formen (bis zu 50 Stiick) verspannt. Im Einsatz 3 der Form befinden sich die Medienzufiihrleitungen und
-abfiihrleitungen 17; 18. Nach dem Verspannen der Formen wird zuniichst durch SchlieBen der Absperrorgane 7 und Offnen des
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Absperrorgans 10 (Sammelleitung) und 4 (Schlickerzufihrung) die gesamte Sammaelleitung 13 mit Schiicker gespllt, Danach
werden die Absperrorgane 7 gedffnet und 10 geschlossen, so daB (ber die Sammelleitung 13, dis Schlduche 11 und die
Leitungen 17 die Formen mit Schlicker gleichm#Big gefillt waerden. Dabel entweick.t die Luft in der Form {ber die 2 bis 3Imm
starke Offnungen 2, die sich an der Trennstelle der beiden Formhilften 1 an der hchsten Stelle der Form befinden. Sobald der
Schlicker diese Offnung erreicht, wird diese durch den sich bildenden Scherben geschlossen. Danach fiillt sich der
Schlickerspeicher 14, dessen Volumen etwus grofier ist als der fir dis Scherbenbildung benbtigte zusétzliche Schlicker.

Ein Signalsystem signalisiert den erreichten Schiickerstand. Das Absperrorgan 4 wird geschlossen und damit die Verbindung zur
zentralen Schlickerversorgung getrennt. Auf diese Welse kilnnen Druckspitzen aus der zentralen Schlickerversorgung hicht auf
die Formen durchschlagen. Uber das Absperrorgan 6 und das Steuerventil 8 werden die Formen mit Drucklufft beaufschlagt
{Druckluftzunahme nach einem Programm je nach Festigkeit der Form) bis die Scherbenbildung abgeschlossen ist. Das Entleeren
der Form wird eingeleitet, indem gleichzeitig das Absperrorgan 6 geschlossen, das Absperrorgan 8 gedffnet und mit einer
geringen Zeitverzdgerung von ca. 1 Sekunde das Absperrorgan 10 gedfinet wird. Das Absperrorgan 7 bleibt gedffnet. Auf diese
Waeisa flieRt der nicht zur Scherbenbildung bendtdpte Schlicker ab.

Das Schlauchventil 19 gem4( Fig.2 verhindert, daR withrend der Scherbenbildungszeit Schlicker in die Luftzulsitung 18 flieSt,
Nachdem der Schlicker vollstéindig abgeschlossen ist, werden die Schlduche 11 auf die Stutzen der Abluftleitung 12 aufgesteckt.
Die tiber das gleiche Leitungssystem weiterhin einstrémende, iiber den Lufttrockner 15 vorgewdrmte und getrocknete Luft, die
durch das Schlauchventil 19 verwirbelt wird und durch das Druckluftventil 8 gesteuert in den Innenraum des Rohlings einstrémt,
trocknet den Rohling schnell so weit aus, daR er problemlos entformt werden kann. Para|lel dezu vverden nach dem Entleeren des
Schlickers aus den Formen die Absparrorgane 7 geschlossen, das Absperrorgan 4 gedffnet und bei den nach offenem
Absperrorgan 10 die Sammaelleitung 13 mit Schlicker tiber die zentrale Schlickerversorgung durchgespiilt. Das Absperrorgan 10
wird geschlossen und nach einer Zeitverzégerung von ca. 5 Sekunden (ie nach Volumen der Rohrleitungen) wird das
Absperrorgan 4 ebenfalls geschlossen, so daB in der Lsitung 13 bis an die Absperrorgane 7 Schlicker zur Vermeidung des
Austrocknens der Absperrorgane stehenbleibt, Die Schlduche 11 werden von beiden Enden der Leitungen 17 und 12 (von der
Form und der Abluftleitung 12) abgezogen und durch Walkbewegungen unter Zuhilfenahme einer Rollvorrichtung geséubert
oder 2um gleichen Zweck in Wasser gelegt. Durch Entspannen der Kraft F kénnen die Formen schrittweise gedffnet und die
Formlinge entnommen werden. Die Form und das Schlauchventil sowie die Entliiftungsldcher werden geséubert und die
jeweilige Form wird sofort wieder geschiossen. Dantch werden die Schlduche 11 wiader auf den Stutzen der Leitung 17 und der
Abluftieitung 12 aufgesteckt. Mit dem gleichen System, mit dem die Formtinge getrocknet werden, erfolgt die Riicktrocknung der
Form, wobei die Trockenluft durch die Pumpe 16 durch den Lufttrockner 16 gepumpt und dort getrocknet und angew#rmt wird.
Danach kann mit dem neuen Eingu begonnenwerden. Zu diesem Zeitpunkt milssen die Absperrorgane 8 geschlossen und dor
Schiauch 11 vom AbfluBstutzen abgezogen und auf den Schlickerfiillstutzen 7 gesteckt werden.

Mit der Anlage kann bspw. auch so gearbeitet werden, daB sofort nach dem Entformen des ersten Rohlings am Tag ohne
Formriicktrocknung derzweite EinguB erfolgt, jedoch bei verlingerten Zugzeiten und Stiicktrocknungszeiten. i Jie Riicktrocknung
des aufgenommenen Wassers erfolgt dann wéhrend der Nacht, Je nach Scherbenstérke kdnnen tégiich mehrere Formlinge pro
Form gegossen werden.
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