Europdisches Patentamt
a’ European Patent Office

Office européen des brevets

0 317 720
A2

@ Verdifentlichungsnummer:

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 88115160.9

® Anmeldstag: 15.09.88

@ Int. cl.+. B28B 1/26 , B28B 17/00

@ Prioritét: 26.11.87 DE 3740164

Verdtfentlichungstag der Anmeldung:
31.05.89 Patentblatt 89/22

Benannte Vertragsstaaten:
DEES FRGB T

@ Anmelder: Dorst Maschinen und Anlagenbau
Otto Dorst und Dipl.-ing Walter Schlegel
GmbH & Co.

Mittenwalder Strasse 61 P.O. Box 109 + 129
D-8113 Kochel am See(DE)

@) Erfinder: Spieler, Gerold, Dipl.-Ing.(FH)
Wahienstrasse 46
CH-4242 Laufen(CH)
Erfinder: Schlagenhaft, Walter, Dipl.-ing.
Haselbergstrasse 6
D-8122 Penzberg(DE)

Vertreter: Bockhorni, Josef, Dipl.-ing. et al
Plinganserstrasse 18a Postfach 70 02 09
D-8000 Miinchen 70(DE)

@ Verfahren zur Herstellung von Sanitirartikeln, insbesondere Waschtischen, durch Druckgiessen
sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung von Sani-
tdrartikeln, insbesondere Waschtischen, durch
DruckgieBen unter Verwendung zweier Formhiiften,
die in Schiiefstellung zwischen sich einen Formhohl-
raum zur Aufnahme des Schlikkers begrenzen sind
zur Vereinfachung der Verfahrensdurchfiihrung beide
Formhélften relativ zueinander zum SchiieBen der
Presse durch relativ verfahrbare Pressenelemente
zusammenfahrbar und werden beide Pressenele-
e\ mente in der Schliefstellung der Presse starr mitein-
L ander verbunden. Das SchlieBen der Formhiiften
erfolgt tiber ein Luftkissen, mit dem eine der Form-
e\ hélften zusammen mit der zugehGrigen Aufnahme-
M platte relativ zur anderen Formhélfte vorgerlickt wird.
Die Erfindung betrifft ferner sine Vorrichtung zum
w= Durchfiihren des Verfahrens, bei der eine der beiden
€ Aufspannpiatten an einem ldngs gefiihrten Schiitten
°aufgeh§ngt, hingegen die andere Aufspannplatte an
einem stationdren Pressenelement angeordnet, je-
I.I.ldOCh durch ein Luftkissen relativ vorriickbar ist.

F16.1

T SR Ty

- ! g & -

e 4 % ,

- .
&

: ™~

—1/\ ~

[ 7

P ES

1

1~

Xerox Copy Gentre



1 EP 0 317 720 A2 2

Verfahren zur Herstellung von Sanitérartikein, insbesondere Waschtischen, durch DruckgieBen sowie
Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Sanitérartikeln, insbesondere Waschti-
schen durch DruckgieBfen gemdB dem Oberbegritt
des Patentanspruches 1 sowie eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens gem&B dem Ober-
begriff des Patentanspruches 8.

Fiir die Herstellung von Waschtischen flir Toi-
letten durch Druckgiefien von keramischem Schlik-
ker verwendete bekannte Pressen weisen zwei zwi-
schen sich einen Formhohiraum begrenzende
Formhélften auf, die mittels Aufspannplatten in ihre
Schiiefstellung zusammenfahrbar sind.

Zur Herstellung von Keramikartikeln durch
Druckgiefen ist es bekannt (DE-A-33 19 012), zwei
Formhiliten zu schlieBen, wozu eine der Formhélf-
ten auf beweglichen Stangen angeordnet ist, die in
Richtung auf die stationdr gehaltene andere Form-
hilfte verfahrbar sind. In der SchlieBsteliung beider
Formhilfien werden diese durch Klammern fixiert,
welche (ber an der AuBenseite der Formhilften
vorgesehene AuBenflansche greifen. Die Formhaif-
ten sind aus einem speziellen Werkstoff, so daB
eine Entwisserung des in den Formhohlraum ein-
gebrachten keramischen Schiickers bei Aufbringen
von Druck ermdglicht ist. Der Nachteil dieser be-
kannten Vorrichtung besteht darin, daB der Schiik-
ker innerhalb des Formhohiraumes .infolge des
GieBdruckes {iber die Trennfuge zwischen den bei-
den Formhiliten nach auBen verdréngt wird, was
durch eine begrenzte Flexibilitdt des als Filterele-
ment ausgebildeten besonderen Werkstoffs der
beiden Formhilften beglinstigt wird. Dadurch wird
nicht nur ein entsprechender Grat auf den herge-
stellten keramischen Artikeln bedingt, vielmehr er-
geben sich je nach Menge des verdringten kera-
mischen Schlickers Dickenabweichungen beim
Endprodukt selbst, was sehr hdufig einen Ausschuf
der hergestellten Artikel zur Folge hat.

Um diesem Nachteil zu begegnen, sind Pres-
sen flir die Herstellung von Waschtischen fiir Toi-
letten durch Druckgiefien von keramischem Schlik-
ker entwickelt worden, bei denen die Formhlften
mittels Aufspannplatien in ihre Schliefstellung zu-
sammenfahrbar sind.

Das Zusammenfahren der beiden die Formhlf-
fen tragenden Aufspannplatten erfolgt hydraulisch
mittels entsprechender S#ulenflinrungen. Um das
Druckgiefien von Sanitdrartikeln,wie insbesondere
Waschtischen, zu gewahrleisten, wird flir die Form-
hdliten ein spezielles Material verwendet werden
(EP-A 0 089 317). Dabei handelt es sich um einen
por8sen Kunststoff,dessen pordse Bereiche mitein-
ander in Verbindung stehen,um wahrend des Ferti-
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gungsvorgangs sowohl einen Druckaufbau wie eine
Druckentlastung, insbesondere zum Entfernen des
Restwassers aus den gebildeten Scherben zu er-
méglichen. Im einzelnen wird nach Schliefen der
Form Schlicker unter Druck in den Formhohiraum
pingefiilt, wonach der Druck innerhalb der Form
zur Beschleunigung der Scherbenbildung auf einen
GieBdruck erhdht wird. Gleichzeitig wird das Was-
ser zur Verfestigung des Scherbens nach auBen
abgefiihrt. Durch Zufiihrung von Druckluft auf die
Riickseite der Form bildet sich zwischen Scherben
und Form aufgrund des in der Form vorhandenen
Restwassers ein Wasserfiim, der das L&sen des
Scherbens von der Form ermdglicht.

Aufgrund des flr des Bildung der Formhilften
beim DruckgieBen erforderlichen besonderen pord-
sen Kunststoffmaterials, das in Grenzen deformier-
bar ist, ergeben sich flir die Verfahrensfiihrung zu
beachtende Besonderheiten. Da der Schiicker in-
nerhalb des Formhohlraumes infolge des GieBdruk-
kes versucht, aus dem Formhohiraum {Uber die
Trennfuge zwischen den beiden Formhiliten zu
entweichen, was durch eine begrenzie Flexibilitét
des Materials der Formhidlften beglinstigt wird,
miissen beide Formhdliten unter groBem Druck
aufeinander geprefit werden. Der von der Presse
aufzubringende Schliefdruck muB dabei jeweils hd-
her sein, als der sich innerhalb der Form aufbauen-
de Gegendruck, um jederzeit das Schiiefen der
Form zu gewihrleisten. Da sich wihrend des Gieg-
verfahrens allerdings die Druckverhilinisse inner-
halb des Formhohlraumes verdndern, wird bei den
bekannten Pressen durch eine aufwendige Lagere-
gelung Uber den hydraulischen SchlieBdruck der
Aufspannplatten flir einen entsprechenden Aus-
gleich gesorgt, um jederzeit ein dichtes Anliegen
beider Formhilften unter gerade ausreichend ho-
hem Druck zu erreichen. Die hierflir erforderliche
Nachregelung dient vor allem der Schonung der
Formhiliten, da es bei nie ganz zu vermeidenden
Toleranzabweichungen bei hohem SchlieBdruck zu
hohen &rilichen Spitzenbelastungen, insbesondere
Kantenpressungen {iber der Dichi- bzw. Trennfla-
che der beiden Formhilften kommen kann. Aus
diesem Grund ist man bestrebt, die SchlieBkraft nur
jeweils so hoch zu halten, wie es aufgrund der sich
in der Form aufbauenden Gegendriicke zum
Schliefen der Form erforderlich ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein fir das
DruckgieBen von Sanitdrartikeln, insbesondere
Waschtischen u. dgl. geeignetes Verfahren zu
schaffen, welches einfach und ohne groBen rege-
lungstechnischen Aufwand durchiflihrbar ist, wobei
sich die Vorrichtung zur Durchfihrung dieses Ver-
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fahrens durch einen auBerordentlich einfachen, ro-
busten sowie leicht bedienbaren Aufbau auszeich-
nen soll.

VerfahrensméBig wird diese Aufgabe durch die
im Kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1
enthaltenden Merkmale geldst.

Vorrichtungstechnisch  wird diese Aufgabe
durch die im kennzeichnenden Teil des Patentan-
spruches 8 enthaltenen Merkmale geldst.

ZweckmiBige Weiterbildungen des Verfahrens
und der Presse sind durch die in den Unteranspri-
chen enthaltenen Merkmale gekennzeichnet.

Nach MaBgabe der Erfindung wird auf eine
hydraulische Zufiihrung und Nachregeiung der Auf-
spannplatten dadurch verzichiet, weil flir die Zu-
stelibewegung der die Formhélften tragenden Auf-
spannplatten ein Luftkissen verwendet wird, wel-
ches eine gute Anpassungsmdglichkeit an die Geo-
metrie der Form und dem Verlauf der Trennfliche
ermdglicht und somit toleranzbedingte Ungenauig-
keiten leicht kompensieren kann. Insofern wird die
Form bei der Verfahrensdurchfihrung geschont,
was eine lange Lebensdauer der Form gewéhrlei-
stet. Aufgrund der Zustellung der Formhilften in
die SchiieBstellung der Form werden zur Bewe-
gung der Aufspannplatten in die SchlieBsteliung der
Presse Pressenelemente verwendet, die hingend
auf einem Portalrahmen gefthrt sind, wobei zur
Verstellung der Pressenslemente relativ zueinander
einfachste Antriebe verwendet werden k&nnen. Ins-
besondere kann die Relativverstellung der beiden
Pressenelemente zueinander durch einen pneuma-
tischen Kolben/Zylinder-Antrieb erfolgen.

Insgesamt ergibt sich hierdurch eine Vereinfa-
chung des Aufbaues, weil anders als bei einer
Siulenflihrung keine punkiuell eingefiihrte groBe
Druckkraft auf eine Platte, die die Formenhilften
tragt, verieilt werden muB, was zu einer enispre-
chenden massiven und steifen Ausflihrung fiihren
wiirde.

Auch die Bedienbarkeit der Presse vereinfacht
sich entsprechend. Fiir den Betrieb der Presse
werden lediglich die beiden Aufspannplatten in
SchlieBstellung der Presse zusammengefahren,
was manuell oder automatisch erfolgen kann, wo-
nach dann eine mechanische Verriegelung der die
beiden Aufspannplatien tragenden Pressenelemen-
e relativ zueinander erfolgt. Danach erfolgt das
eigentliche Vorspannen der Form Uber das Luftkis-
sen, welches mit konstantem Druck beaufschiagt
wird, so daB eine Nachregelung der Druckbeauf-
schlagung des Luftkissens entfélit. Durch die einfa-
chen Zustellbewegungen kdnnen die bei den bis-
lang verwendeten Pressen erforderlichen Séulen-
flihrungen entfallen.

ZweckmiBigerweise ist nur eine der Aufspann-
platten in die SchlieBstsllung der Presse beweglich,
wohingegen die andere am zugeordneten Pressen-
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element fixiert bleibt. Dadurch kann die Zustellbe-
wegung zum SchlieBen der Presse auf ein Bauteil,
ndmlich auf eines der Pressenelemente, welches
die Aufspannplatte fest aufnimmt, konzentriert wer-
den.

ZweckmiBigerweise ist die bewegliche Auf-
spannplatte mit dem zugeordneten Pressenelement
auf einem Schlitten aufgehingt, der durch Rollen
an einem Portal der Presse ldngs einfacher Fih-
rungsschienen bewegbar ist.

Fur die erfindungsgeméBe Verfahrenstlihrung
ist es von Vorteil, da der keramische Schlicker
nach dem Fiillen der Form Uber einen vorbestimm-
ten Zeitraum auf einen gegeniiber dem Giefdruck
geringeren Druck, dem sogenannten Fllidruck, ge-
halten wird. Es hat sich gezeigt, daB bei diesem
Fulldruck eine erste Verfestigung des Scherbens
erreicht wird, die flir die Abdichtung des Trennspal-
tes zwischen den beiden Formenhilften vorteilhait
ist. Dadurch wird eine Schonung des Formenwerk-
stoffes erreicht, da bei einem Eindringen von
Schlicker in den Bereich der Trennfléche der bei-
den Formhilften eine allmihliche Zerstdrung des
Formenmaterials aufgrund der abrasiven Schlicker-
teilchen eintritt. Nach der ersten Verfestigung infol-
ge des Flilldruckes wird dann der GieBdruck all-
mihlich aufgebaut und Uber eine vom verwendeten
Material und dem herzustellenden Gegenstand ab-
hdngige Zeitdauer gehaiten.

Die Presse zeichnet sich durch sehr einfache
Bauteile aus, da lediglich eine mit einem Pressen-
element fest verbundene Aufspannplatie Uber einen
rollengefiihrten Schlitten auf Flihrungsschienen be-
wegt wird, wozu gehdrtete Flhrungsleisten mit
rechteckfdrmigem Querschnitt Verwendung finden
kénnen. Auch bei den mechanischen Verriege-
lungselementen und dem Luftkissen handelt es
sich um mechanisch einfache und damit preiswerte
Bauteile. Als vorteilhaft hat sich herausgestellt, als
Verriegelungselemente Laschen zu verwenden, die
in entspechend ausgebildete Gabeln am anderen
Pressenelement einfahrbar und mit den Gabeln
durch einfachste Verrieglungsbolzen versperrt wer-
den.

ZweckmaBigerweise ist das Luftkissen 2zwi-
schen dem stationdren Pressenelement und der
darauf angeordneten Aufspannplaite angeordnet,
weil dann der Schiittenaufbau und das Gewicht
dieses zusitzlichen Bauteiles gemindert werden
kann. Da der Schlitten auf einem portalartigen Rah-
men gefiihrt ist, ergibt sich in Verbindung mit den
seitlichen Pressenelementen und dem Pressenun-
terbau ein in sich geschiossener Aufbau, was flir
das Auffangen der Kréfte innerhalb der Presse von
Vorteil ist.

ZweckmiBigerweise wird die liber das Luftkis-
sen zustelibare Aufspannplatte durch einen Paralle-
logrammienker in die SchlieBstellung der Form pa-
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rallel gefiihrt. Eine zusitzliche gelenkige Lagerung
der Aufspannplatte am Parallogrammienker erm&g-
licht eine Selbstausrichtung der auf der Aufspann-
platte abgespannien Formhélfte in der Endstellung,
also der SchlieBsteliung der Form, so daf eine
gute Anpassungsmoglichkeit gewdhrleistet ist. Als
gelenkige Lagerung wird hierbei ein spharisches
Gelenk verwendet, welches ein Verchwenken der
Aufspannplatic aus einer Ebene senkrecht zur Be-
wegungsrichtung der parallel gefiihrten Aufspann-
platte ermdgiicht.

Nachfolgend wird ein AusflUhrungsbeispiel der
Erfindung anhand der Zeichnung beschrieben. Dar-
in zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Ausflihrungs-
form einer Presse nach der Erfindung,

Fig. 2 eine Ansicht entsprechend Schnitt
nach Linie A-B in Fig. 1, sowie

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Presse nach
Fig. 1.

Entsprechend Fig. 1 umfaBt die Presse zwei
gegeniiberliegend angeordnete Pressenelemente 3
und 3a auf, von denen das Pressen element 3
station#ir angeordnet und oben durch einen portal-
artigen Aufbau 4 mit einem gleichfalls stationdr auf
dem Pressenunterbau 1 angeordneten Pressen-
sténder 2 zu einem in der Zeichenebene nach Fig.
1 umlaufend geschlossenen Pressenaufbau verbun-
den ist. In dem von den beiden Breitseiten (Fig. 1)
her véllig frei zugénglichen Innenraum der Presse
sind zwei Aufspannplaiten 5 und 6 angeordnet,
welche zur Aufnahme der in der Zeichnung nicht
dargestellien Formhélften dienen. Hierzu sind die
aufeinander zu weisenden Fldchen der Aufspann-
platten 5 und 6 mit Uber die gesamte Linge durch-
gezogenen T-Nuten versehen, wie am besten aus
der Ansicht in Fig. 2 hervorgeht.

Das in Fig. 1 links dargestellte Pressenelement
3a, mit dem die Aufspannplatie 5 fest verbunden
ist und hinter dem V-f6rmig zusammenlaufende
Versteifungsstreben 7 angeordnet sind, ist an ei-
nem Schiitten 8 aufgehdngt. Der Schiitten 8 ist
durch Rollen 9 an zwei am portalartigen Aufbau 4
angeordneten Fuhrungsschienen 10 und 11 ge-
fuhrt. Zur Stabilisierung der Schlittenbewegung
sind zusdizlich seitlich angeordnete Rollen 12 vor-
gesehen. Dadurch ist eine leichigdngige Fiihrung
der Aufspannplatte 5 bzw. des entsprechenden
Pressenelements 3a relativ zur gegenlberliegen-
den Aufspannplatte 6 gewdhrleistet, so daB die
Zustellbewegung der Aufspannplatte 5 in die
SchlieBstellung der Presse sogar manuell vorge-
nommen werden kann. Zwecks Automatisierung
der Zustelibewegung kann aber ein pneumatisches
Kolben/Zylinder-Aggregat 13 vorgesehen sein, das
ginerseits mit einem Ende an einem Rahmen 14
des Schlittens 8 und anderersets mit dem anderen
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Ende am gegeniiberliegenden Pressenelement 3
befestigt ist.

Die gegeniiberliegende Aufspannplatte 6 ist am
stationdren Pressenelement 3 angeordnet, jedoch
relativ zu diesem Pressenelement 3 beweglich.
Hierzu ist zwischen der Aufspannplatte 6 und dem
stationdren Pressenelement 3 ein in Fig. 1 strich-
liert dargestelites Luftkissen 16 angeordnet, wel-
ches pneumatisch beaufschlagt wird und die Aui-
spannplatte 6 nach dem SchlieBen der Presse rela-
tiv zur gegeniiberliegenden Formhlfte zum Schlie-
Ben der beiden Formhélften vorriickt. Die maximale
Zustellbewegung des Luftkissens 16 betrdgt 20
mm. Die Parallelilihrung der Zustellbewegung der
Aufspannplatte 6 gegentiber dem stationdren Pres-
senelement 3 erfoigt (iber einen in Fig. 1 ersichtli-
chen oben am Portalaufbau 4 aufgehingten Paral-
lelogrammienker 16. Das Luftkissen 16 ist aus Si-
cherheitsgriinden nach auBien hin durch eine Blen-
de 17 abgedeckt. Wie in Fig. 1 angedeutet, er-
streckt sich das Luftkissen 15 im wesentlichen Uber
den Uberdeckungsbereich von Formhélite und zu-
geordneter Aufspannplatte 6. Im (brigen ist das
stationdre Pressenelement 3 gleichermaBen durch
V-f8rmig zulaufende Streben 7 versteift. Die Auf-
spannplatte 6 ist schiieBlich noch an der Parallelo-
grammflihrung 16 angelenkt, so daB die Aufspann-
platte 6 in der vorgerlickien Endstellung aus einer
Ebene senkrecht zur Bewegungsrichtung der Auf-
spannplatte verschwenkbar ist. Dadurch ergibt sich
eine selbstidtige Ausrichtung der parallel in die
Endstellung vorgerlickien Aufspannplatte 6, wo-
durch eine gleichmaBige Fldchenpressung lber die
gesamte Dichtfliche der Form (Trennfuge) erreicht
wird. Die gelenkige Lagerung erfolgt hierbei Uber
einen Stift 25, der an seinem unteren Ende eine
Kugel bzw. einen kugelférmigen Teil zur Bildung
eines Kugelgelenkes mit der Aufspannplatte auf-
weist. Das Kugelgelenk kann auch durch ein ande-

‘res geeignetes Universalgelenk ersetzt werden.

Zur Rickholbewegung der Aufspannplatte 6 sind
insgesamt vier im Eckbereich angeordnete Rick-
fuhrfedern 18 angeordnet.

Zwischen den beiden Pressenelementen 3 und
3a sind Verriegelungselement 19 angeordnet und
zwar Gabeln 20 in den Ecken der Aufspannplatte 5
und in die Gabeln einfahrbare Laschen 21 in den
Ecken des Presseneiementes 3. In Schiiefistellung
der Presse, also bei auf Anfschiag zusammenge-
fahrenen Formhilften sind die Laschen 21 voll in
die Gabeln 20 eingefahren. Entsprechende Quer-
bohrungen in den Gabeln 20 und in den Laschen
sind hierbei so aufeinander ausgerichtet, daf8 seit-
lich entsprechende Verriegelungsboizen in die aus-
gerichteten Querbohrungen einfahrbar und damit
die beiden Pressenelemente 3, 3a in ihrer Lage
mechanisch starr verriegelt sind. In Fig. 1 sind
lediglich die Querbohrungen 22 in den Laschen
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dargestellt, weil die Querbohrungen in den Gabeln,
deren Achse durch das Achsenkreuz 23 gekenn-
zeichnet ist, von auBen nicht sichtbar sind. Diese
mechanische starre Verriegelung der beiden Pres-
senelemente ist wesentlich, weil hierdurch die Ge-
genkraft bei der Zustellbewegung der Aufspann-
piatte 6 Uiber das Luftkissen 15 aufgebracht wird.

Ferner sind an der Presse geeignete hydrauli-
sche Stofddmpfer, welche als Anschlag flir die
Endstellungen der Aufspannplatien dienen, wobei
in Fig. 1 lediglich einer der StoBddmpfer 24 darge-
stellt ist. In Fig. 1 ist rechts die Pumpe flir die
Schlickerzufiihrung dargestellt, wobei die diversen
Zu- und RiickfUhrleitungen gleichfalls unten rechts
dargestellt, jedoch nicht ndher hier erldutert sind.
Als Pumpe wird zweckmagigerweise eine Doppel-
membranpumpe verwendet.

Die Funktionsweise der Presse ist die folgende
Zum SchlieBen der Presse wird die Aufspannplaat-
te 5 relativ zum stationdren Pressenelement 3 vor-
bewegt. In dieser SchlieBstellung der Presse sind
die Verriegelungselemente 19 so weit ineinander
gefahren, daB die Querbohrungen aufeinander aus-
gerichtet sind. Es erfolgt dann die mechanische
Verriegelung durch Einflhren von Verriegelungs-
bolzen in die Querbohrungen, so daB die Pressen-
elemente 3 und 3a in einer festen Lage zueinander
verriegelt sind.

Danach erfolgt die eigentliche Schliefbewe-
gung der beiden Formhilften, um die Form zu
schlieBen, und zwar durch entsprechende Druckbe-
aufschlagung des Luftkissens, durch weiches die
Aufspannplatte 6 weg vom stationdren Pressenele-
ment 3 in Richtung auf die Aufspannplaite 5 bzw.
der daran angeordneten Formhélite gedrlickt wird
und zwar mit konstanter Druckbeaufschlagung, wo-
bei der Druck im wesentlichen von der GriBe der
Form, der DichtilichengrBe der Form sowie dem
herzustellenden Bauteil abhdngig ist, aber in etwa
5 bis 9 bar betrdgt. In der Schlieistellung der
beiden Formhilften erfolgt dann das Einflinren des
Schiickers, die Beaufschlagung des Schlickers mit
dem Fulldruck, nach einer vorbestimmten Haltezeit
das Ansteigen des Druckes auf den GieBdruck,
wobei jedoch jeweils der fest singestelite Druck
zwischen den Aufnahmeplatten Uber das Luftkissen
konstant gehaiten ist. Eine Nachregelung des
SchlieBdruckes der Formhélften abhZngig von den
Druckverhiltnissen des Schiickers innerhalb der
Form entféllt somit.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Sanitérarti-
keln, insbesondere Waschtischen, Spiegelkonsolen
u. dgl. durch DruckgieBen, bei dem keramischer
Schlicker unter Druck in einen Formhohlraum ein-
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geflillt wird, welcher von insbesondere zwei auf
entsprechenden Aufspannplatten einer Presse an-
geordneten Formhilften aus por§sem Kunststoff
gebildet ist, weiche auf von Pressenelementen ge-
tragenen Aufspannplatten einer Presse angeordnet
sind, und nach dem Flllen der Form der im Form-
hohlraum befindliche Schlicker auf GieBdruck ge-
bracht wird, so daB der Schlicker sich zur Bildung
eines Scherbens an die Forminnenfliche anlegt
und Wasser aus dem Scherben liber die por&sen
Formhilften nach aufien abgeflihrt wird, wobei
durch Druckluftzufuhr zum Formhohlraum der Rest-
schilicker verdrédngt wird und schlieBlich die Form-
hilften vom Scherben gelst werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB beide Formhilften mit den Pressenelementen
relativ zueinander zum Schiiefen der Presse zu-
sammengefahren, beide Pressenelemente relativ
zueinander in der SchlieBstellung der Presse starr
miteinander verriegelt und danach die Form durch
ein Luftkissen vorgespannt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB zum SchlieBen der Presse eine der Formhilf-
ten zusammen mit ihrem Pressenelement gegen
die andere auf einem stationdren Pressenelement
angeordnete Aufspannplatte bewegt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Schliefbewegung pneumatisch durchge-
fUhrt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB zum Schliefen der Form eine der Formhilften
zusammen mit der Aufspannplatte durch das Luft-
kissen von dem die Aufspannplatte tragenden
Pressenelement weg hin zur anderen Formhéilite
gedriickt wird, welche in Schliefstellung der Presse
stationédr gehalten wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die maximale Zustelibewegung des Luftkissens
kleiner gieich 20 mm betrégt.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Schiicker nach dem Fillen der Form {iber
eine vorbestimmte Zeit auf einem gegeniiber dem
Gieidruck geringeren Druck (sogenannter FUll-
druck) gehalten und danach der Druck fangsam auf
den Giefdruck erhdht wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Fllldruck Uber eine Zeitspanne von 5 bis
10 Sekunden gehalien wird und etwa 3 bis 5 bar
betrdgt und daB der Druck Uber eine Zeitspanne



9 EP 0 317 720 A2 10

von 10 bis 30 Sekunden auf den GieBdruck von
etwa 15 bis 20 bar erhdht und der GieBdruck {ber
eine Zeitspanne von etwa 360 bis 500 Sekunden
gehalten wird.

8. Presse zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, mit an
Pressenelementen angeordneten Aufspannplatten
zur Aufnahme der Formhilften, welche langs einer
Filhrung relativ zueinander in die SchiieBstellung
der Presse verfahrbar sind,
dadurch gekennzeichnet,
daB eines der beiden Pressenelemente (3, 3a) an
einem ldngs Flhrungsschienen (10, 11) verfahrba-
ren Schlitten (8) aufgehdngt und das andere Pres-
senelement (3) stationdr angeordnet ist, daB eine
der beiden Formhilften durch ein Luftkissen (15),
welches zwischen einer Aufspannplatie (6) und
dem dahinter befindlichen dazugeh&rigen Pressen-
element (3) angeordnet ist, relativ zum dazugehdri-
gen Pressenelement (3) in Richtung auf die andere
Formhilfte vorriickbar ist, und daB beide Pressen-
elemente (3, 3a) in Schliestellung der Presse in-
einander greifende Verriegelungselemente (19 bis
23) aufweisen.

9. Presse nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB sich das Luftkissen (15) im wesentlichen iiber
den gesamten  Uberdeckungsbereich  von
Formhilften/Aufspannplatte (6) erstreckt.

10. Presse nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Luftkissen (15) zwischen dem stationdren
Pressenelement (3) und der darauf angeordneten
Aufspannplatte (8) angeordnet ist.

11. Presse nach einem der Anspriiche 8 bis
10,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Schiitten (8) auf einem horizontalen, portal-
artigen Rahmen (4) der Presse hdngend {ber Rol-
len (9, 12) geflhrt ist.

12. Presse nach einem der Anspriiche 8 bis
11,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Schliitten (8) mit dem die gegeniiberiiegen-
de Aufspannplatie (6) tragenden Pressenelement
(3) durch mindestens ein pneumatisches
Kolben/Zylinder-Aggregat (13) verbunden ist.

13. Presse nach einem der Anspriiche 8 bis
12,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Verriegelungselemente (18 bis 23) je eine
Gabel (20) und eine in die Gabe! einfahrbare La-
sche (21) aufweisen, die beide mit Querbohrungen
(22) versehen sind, die in SchiieBstellung der Pres-
se zur Aufnahme eines Verriegelungsbolzens mit-
einander ausgerichtet sind.
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14. Presse nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
daB die vier Gabeln (20) und Laschen (21) aufein-
ander zu gerichtet angeordnet sind, wobei die Ga-
beln (20) auf der mit dem Schiitten (8) verfahrbaren
Aufspannplatte (5) und die Laschen (21) auf einer
mit dem Pressenelement (3) festen Platte angeord-
net sind.

15. Presse nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet,
daB die Laschen (21) oder Gabeln (20) relativ zum
Pressenelement (3) verstellbar sind.

16. Presse nach einem der Anspriiche 8 bis
15,
dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen der durch das Luftkissen (15) vor-
riickbaren Aufspannplatte (6) und dem zugeordne-
ten Pressenelement (3) Riickholfedern (18) flir die
Aufspannplatte (6) angeordnet sind.

17. Presse nach einem der Anspriiche 8 bis
16,
dadurch gekennzeichnet,
daR die durch das Lufikissen (15) vorrlickbare Auf-
spannplatte (6) gegenlber dem zugeordneten
Pressenelement (3) durch einen Parallelogramm-
lenker (16) parallel gefiihrt ist.

18. Presse nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Aufspannplatte (6) derart an der Parallel-
fithrung angelenkt ist, daB sie in Endstellung zum
Zwecke der Selbstausrichtung aus einer Ebene
senkrecht zur Bewegungsrichtung der Aufspann-
platte (6) verschwenkbar ist.
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Schnitt A-B

FIG. 2
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