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Verfahren und zweiteilige Form zur Herstellung diinner Schokoladepléttchen.

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung dlinner, vorzugs-
weise bedruckter Schokoladeplattchen mit Auflegen
einer biegsamen Formplatte, die mit dem Umriss der Scho-
koladepléttchen entsprechenden Durchbrechungen verse-
hen ist, auf ein ebenes Unterteil, Beflillen der Durchbre-
chungen mit Schokolademasse und Abheben der Form-
platte zur Entformung der Schokoladepléttchen, wird vor-
geschlagen, dass eine im wesentlichen zug- und druck-
steife Formplatte eingesetzt wird mit sich zum Unterteil hin
erweiternden Durchbrechungen, mit Fixierung der Form-
platte am Unterteil vor dem Entformen, Einfilen der filissi-
gen Schokolademasse im Ueberschuss in die Durchbre-
chungen und mit Abstreifen der tiberschiissigen Schokola-
demasse von der Oberseite der Formplatte. Dieses Verfah-
ren ermoglicht ein maschinelies Beflillen in einer Ueberzieh-
Anlage bei einfacher, ggf. manueller Entformbarkeit.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung diinner Schokoladeplatichen nach dem Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1.

Bei einem Verfahren dieser Art besteht die Form-
platte (Formenoberteil} aus einer Gummischablone,
die nur durch ihr Gewicht auf der Folie und damit
auf dem Unterteil aus Metall gehalten wird. Ein ein-
faches maschinelles Abfiillen ist hierbei nicht még-
lich. Auch muss die Gummischablone bereits vor
dem vollsténdigen Erstarren der Masse zum Ent-
formen abgenommen werden, da ansonsten die
Platichen nicht bruchfrei aus den Durchbrechun-
gen mit zur Plattenfliche senkrechter Umfangsfla-
che herausgelést werden kdnnen. Die noch nicht
volistandig erstarrten Plétichen kdnnen beim
Entformen in ungewiinschter Weise verformt wer-
den.

Bei einem anderen Verfahren wird mit einer ho-
hen Oberform gearbeitet, die zur Herstellung diin-
ner Plattchen nur zum Teil gefiillt wird. Hierzu muss
jede einzelne Durchbrechung mittels entsprechen-
der Dosiervorrichtung befiillt werden. Ein einfa-
ches Entformen, insbesondere von Hand, ist auf-
grund der steifen Oberform nicht mdglich, sondern
es muss beim maschinellen Abheben der Oberform
jedes einzelne Plattchen mit einem entsprechenden
Stempel auf der Folie gehalten werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art anzugeben,
welches ein einfaches, ggf. maschinelles Befiillen
der Durchbrechungen in einer Uberziehanlage so-
wie ein einfaches Entformen von Hand ohne Gefahr
der Beschéadigung der Plattchen erméglicht.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass eine im

wesentlichen zug- und drucksteife Formplatie ein-
gesetzt wird mit sich zum Unterteil hin, vorzugswei-
se konisch, erweiternden Durchbrechungen, dass
eine Einrichtung zur Fixierung der Formplatie am
Unterteil vor dem Entformen verwendet wird, dass
die flissige Masse im Uberschuss in die Durchbre-
chungen eingefiillt wird, und dass nach dem Befiil-
len die Uberschiissige Masse durch Abstreifen von
der Oberseite der Formplatte entfernt wird.
_ Durch das Befiillen der Durchbrechungen im
Uberschuss koénnen samiliche Durchbrechungen
gleichzeitig ohne Einsatz entsprechender Dosier-
vorrichtungen fiir die einzelnen Durchbrechungen
gefiillt werden. Da die Formplatte im wesentlichen
zug- und drucksteif ist und am Unterteil fixiert wer-
den kann, besteht nicht die Gefahr, dass beim Ab-
streifen der tiberschiissigen Masse sich die Form-
platte relativ zum Unterteil verschiebt. Durch einfa-
ches Anheben der biegsamen Formplatte, beispiels-
weise an einem Formplattenende, lassen sich die
gegossenen Platichen auch nach ihrer vollstandi-
gen Erstarrung ohne weiteres aus der Formplatte
I6sen. Man erhélt einwandfrei gegossene Plattchen
im wesentlichen ohne Bruchverlust.

Die filissige Masse konnte in besonders einfa-
cher Weise von Hand im Uberschuss eingefillt wer-
den. Man kann jedoch auch ohne grossen Gera-
teaufwand ein maschinelles Beflillen vorsehen,
wenn gemdss einer Weiterbildung der Erfindung die
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flissige Masse mittels Uberziehanlage mit Schleier-
kasten eingefiillt wird.

Um zuverldssig und mit einfachen Mitteln die
Uiberschiissige Masse entfernen zu konnen, wird
vorgeschlagen, dass die Uberschissige Masse
durch wenigstens zwei, vorzugsweise aufeinander-
folgende, Abstreifer, vorzugsweise aus Metall,
entfernt wird.

Die am Unterteil fixierte zug- und drucksteife
Formplatte lasst es gemass einer Weiterbildung der
Erfindung auch zu, dass Formplatte und Unterteil
wiahrend oder nach dem Befiillen gemeinsam geriit-
telt werden. Durch dieses Riitteln wird eine gleich-
méssige Verteilung der Masse in den Durchbre-
chungen sowie eine Beseitigung eventueller Luftbla-
sen erreicht.

Aufgrund der konischen Ausbildung der Durch-
brechungen ist das Entformen nicht an einen be-
stimmten Zeitpunkt im Verlauf des Abktihlens der
Masse gebunden. Um beim Entformen eine Form-
verdanderung der Pléttchen zuverldssig zu verhin-
dern, wird jedoch bevorzugt erst nach dem vollstéan-
digen Erstarren der Masse entformt.

Die Efindung betrifft auch eine zweiteilige Form
zur Herstellung dinner Schokoladeplétichen oder
dergleichen Pldttchen mit einem ebenen Unterteil
und einer biegsam ausgebildeten Formplatte auf
dem Unterteil, die mit dem Umriss der Plattchen ent-
sprechenden Durchbrechungen versehen ist, ins-
besondere zur Durchfiihrung des vorstehend be-
schriebenen Verfahrens.

Aus dem DE-GM 1 748 873 ist eine nach oben hin
offene Klappform bekannt aus gelenkig miteinander
verbundenen steifen Formhélften. Der Formaufbau
ist dementsprechend kompliziert; diinne Pléttchen
kénnen hiermit nicht hergestelit werden. Die DE-PS
2 940 939 zeigt eine Schleuder- oder Riittelform zur
Herstellung von Schokolade-Hohlkérpern, deren
Formhéiften biegesteif ausgebildet sind, und die
durch Haftmagnete aneinandergehalten werden.
Auch diese Form ist nicht zur Herstellung diinner
Plattchen geeignet.

Die erfindungsgeméss zur Herstellung diinner,
vorzugsweise bedruckter Schokoladepltichen die-
nende zweiteilige Form der vorstehend genannten
Art ist dadurch gekennzeichnet, dass die Formplat-
te im wesentlichen zug- und drucksteif ausgebildet
ist, dass sich die Durchbrechungen zum Unterteil
hin, vorzugsweise konisch, erweitern, und dass ei-
ne Einrichtung zur Fixierung der Formplatte am Un-
terteil vorgesehen ist. Die am Unterteil fixierte zug-
und drucksteife Formplatte kann im Verlauf des
Verfahrens zur Herstellung der Plattchen ohne wei-
teres mechanisch belastet werden, z.B. beim Ab-
streifen Uberschiissiger Masse oder beim Ritteln
der Masse, ohne dass sich die Formplatte gegen-
Uber dem Unterteil verlagert, so dass sich ein ei-
wandfreier Guss ergibt. Die Ausbildung der Durch-
brechungen mit Erweiterung zum Unterteil hin er-
leichtert das Entformen, insbesondere bei bereits
vollstandig erstarrten Platichen. Die Erweiterung
kdnnte beispielsweise als konkave oder konvexe
Abrundung ausgefiihrt sein; besonders bewahrt
hat sich eine konische Ausbildung.

Um gleichzeitig ausreichende Flexibilitit sowie
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Zug- und Drucksteifigkeit der Formplaite zu erhal-
ten im Rahmen der gewiinschten Plattchenstarken,
wird vorgeschlagen, dass die Formplatte eine Plat-
tendicke zwischen 1,5 und 4 mm, vorzugsweise von
etwa 2 mm aufweist.

Um die flexible Formplatte zuverldssig bei einfa-
cher Bedienbarkeit am Unterteil zu halten, wird vor-
geschlagen, dass die Einrichtung Magnethalterun-
gen umfasst jeweils aus einem Haltemagneten im Un-
terteil oder in der Formplatte und diesem gegeniiber-
liegend einem Gegenstiick in der Formplatte bzw. im
Unterteil, und dass die Magnethalterungen {iber die
Formplatte verteilt angeordnet sind.

Besonders bevorzugt ist hierbei, dass der Halte-
magnet im Unterteil angeordnet ist und dass das Ge-
genstlick in der Formplatte von einem magnetisier-
baren Metallstiick gebildet ist. Im Gegensatz zur re-
lativ diinnen Formplatte ist im Unterteil ausreichen-
der Einbauraum fiir den Haltemagneten. Auch
ergeben sich u.U. reduzierte Herstellungskosten,
da bei Einsatz mehrerer, unterschiedlich gestalte-
ter Formplatten in Verbindung mit einem einzigen
Unterteit lediglich im Unterteil die relativ kostenauf-
wendigen Haltemagnete vorzusehen sind. Die ma-
gnetisierbaren Metalistiicke in den Formplatten
sind vergleichsweise kostengiinstig erhéltlich.

Um eine Relativverschiebung von Formplatte und
Unterteit von vorneherein auszuschliessen, wird
vorgeschlagen, dass am Unterteil oder an der
Formplatte wenigstens ein Justiervorsprung ausge-
bildet ist, der in eine entsprechende Justierausneh-
mung an der Formplatte bzw. am Unterteil eingreift.

Um Plattchen mit glatter, ebener, ggf. bedruckter
Oberseite zu erhalten, ist das Unterteil mit durchge-
hend ebener Auflageflache ausgebildet. Alternativ
hierzu kann man das Unterteil auch mit reliefartig
strukturierter Auflageflache ausbilden, um dement-
sprechend reliefartig oberflachenstrukturierte
Plattchen zu erhalten.

Die Erfindung wird im folgenden an einem bevor-
zugten Ausfiihrungsbeispiel an Hand der Zeich-
nung erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Draufsicht auf ein Unterteil;

Fig. 2 eine teilweise geschnittene Seitenansicht
(Schnittlinie I1-11) des Unterteils geméss Fig 1;

Fig. 3 eine Unteransicht einer Formplatte;

Fig. 4 einen Detailschnitt von Unterteil und auf-
gelegter Formplatte entlang der Schnittlinie IV-IV in
den Fig. 1 und 3; und

Fig. 5 einen Detailschnitt ahnlich Fig. 4 entlang
der Schnittlinie V-V in den Fig. 1 und 3.

Die im folgenden an Hand der Figuren erlauterte,
allgemein mit 10 bezeichnete zweiteilige Form dient
der vereinfachten Herstellung diinner, vorzugswei-
se bedruckter Plattchen 12, beispielsweise Schoko-
ladeplattchen oder Nougatpléttchen, (Dicke im Be-
reich von beispielsweise 2 mm) mit praktisch beliebi-
ger Umrissform. Im dargestellten Ausfilhrungsbei-
spie! haben die Schokoladeplatichen 12 angenéhert
Facherform, wie sich aus Fig. 3 ergibt, die eine Un-
teransicht eines der beiden Teile der Form 10, ndm-
lich einer Formplatte 14 zeigt.

Die Formplatte 14 weist fiir jedes zu giessende
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Schokoladepléttchen eine Durchbrechung 16 auf,
deren Umriss der gewiinschten Umrissform des
Schokoladeplattchens 12 entspricht. Man erkennt
in Fig. 3 vier (bereinanderliegende Reihen von je-
weils zehn nebeneinanderliegenden Durchbrechun-
gen 16, so dass mit Hilfe dieser Formplatte 14 insge-
samt vierzig Schokoladeplatichen 12 gegossen wer-
den konnen. Wie der Detailschnitt geméss Fig. 4
belegt, endet jede Durchbrechung 16 sowohl an der
Oberseite 18 als auch an der Unterseite 20, beide
Seiten 18, 20 der Formplatte 14 miteinander verbin-
dend. In Richtung zur Unterseite 20 hin erweitert
sich jede Durchbrechung 16 konusartig, um, wie
nachfolgend noch erldutert wird, das Enfformen der
Schokoladeplattchen 12 zu erleichtern. Der Ko-
nuswinkel o liegt zwischen 5° und 15°, am besten bei
etwa 10°. Die Plattendicke a (Abstand zwischen
Oberseite 18 und Unterseite 20) liegt zwischen 1,5
und 4 mm, am besten bei etwa 2 mm. Die Formplatte
14 besteht aus im wesentlichen zug- und druckstei-
fem jedoch biegsamem Material, insbesondere Poly-
carbonat (PC).

Das zweite Teil der Form 10 besteht aus einem in
den Fig. 1 und 2 gesondert dargesteliten Unterteil
22, das mit einer durchgehend ebenen Auflagefla-
che 24 an seiner Oberseite versehen ist, auf die
die Formplatte 14 aufgelegt wird, ggf. unter Zwi-
schenlage einer noch anzusprechenden bedruck-
ten Folie 26.

Um eine seitliche Verschiebung der auf das Un-
terteil 22 aufgelegten Formplatte 14 auszuschlies-
sen, sind im Bereich der Umfangsrander der Aufla-
gefliche 24 insgesamt acht nach oben abstehende
in Umfangsrichtung langliche Justiervorspriinge 28
vorgesehen, die in entsprechend komplementér
ausgebildete Justierausnehmungen 30 in der Unter-
seite 20 der Formplatte 14 eingreifen.

Um bei einer Reihe von noch zu schildernden
Verfahrensschritten Anliegen der Unterseite 20
der Formplatte 14 an der Auflagefldche 24 bzw. an
der bedruckten Folie 26 Uber den gesamten Fla-
chenbereich der Unterseite 20 sicherzustellen und
somit auch eine Schokolade-Gratbildung an den un-
teren Randern der Schokoladeplatichen 12 zu ver-
meiden, sind eine Vielzahl von zweiteiligen Magnet-
halterungen (ber die zweiteilige Form 10 verteilt an-
geordnet. Jede Magnethalterung besteht jeweils
aus einem Haltemagneten 32 in einer topfférmigen,
nach oben hin offenen Aufnahme 34 des Unterteils
22 sowie diesem genau gegentberliegend einem ma-
gnetisierbarem Metalistlick 36 (insbesondere Ei-
senplétichen) in einer nach unten offenen Aufnah-
me 38 der Formplatte 14. Der Haltemagnet 32
schliesst mit der Auflageflache 24 flachig ab; das
Metallstiick 36 schliesst mit der Unterseite 20 der
Formplatte 14 fléchig ab.

Zum Transport der Form 10 in einer nicht darge-
steliten Uberziehanlage ist das Unterteil 22 an zwei
einander gegeniberliegenden Seiten jeweils mit ei-
nem Haltevorsprung 40 ausgebildet, dessen Unter-
seite mit der Unterseite 42 des Unterteils 22 in ei-
ner Ebene liegt.

Das Unterteil 22 besteht aus steifem Kunststoff,
insbesondere Polycarbonat (PC), und ist im Tief-
zieh- oder Spritzgussverfahren hergestellt.
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Mit Hilfe der vorstehend beschriebenen zweiteili-
gen Form 10 werden Schokoladepléttchen 12 bevor-
zugt in der folgenden Weise hergestelit:

Falls die Schokoladeplatichen 12 als bedruckte
Schokolade-Dekorartikel hergestellt werden sollen,
wird auf das Unterteil 22 als erstes die entspre-
chend spiegelbildlich bedruckte, mit Druckbild auf
ihrer Oberseite versehene Druckfolie 26 aufgelegt
und anschliessend die Formplatite 14 aufgelegt.
Falls keine Bedruckung gewiinscht wird, wird die
Formplatte 14 unmittelbar auf die Auflagefliche 24
des Unterteils 22 aufgelegt. Es ist nicht erforder-
lich, die Formplatte 14 mittels gesonderter Halterun-
gen am Unterteil 22 festzulegen, da die Vielzahl der
Magnethalterungen sowie die Justiervorspriinge
28 fir einen zuverldssigen starren Zusammenhalt
von Formplatte 14 und Unterteil 22 sorgen.

Im néchsten Schritt werden die Durchbrechun-
gen 16 mit flissiger Schokolademasse oder &hnli-
chen Massen (z.B. Nougat) befiillt. Dieser Arbeits-
gang ist besonders einfach und schnell durchzufiih-
ren, da die Durchbrechungen ohne individuelle
Dosiervorrichtung fiir die einzelnen Durchbrechun-
gen im Uberschuss, z.B. mehrere Unterbrechungen
gleichzeitig, befiillt werden kénnen mit anschlies-
sendem Abstreifen (iberschiissiger Schokolade-
masse von der glatten Oberseite 18 der Formplatte
14. Falls maschinell befiillt werden soll, kann hierzu
eine {ibliche Uberzieh-Aniage mit «Schleierkasten»
eingesetzt werden, die ebenfalls die fliissige Scho-
kolademasse im Uberschuss auf die Formplatte 14
von oben her abgibt, d.h. die Formplatte 14 mit fliis-
siger Schokolademasse {iberflutet. Beim Durchiau-
fen durch die Uberziehanlage stdsst die Form 10 an
eine gewichisbeschwerte Klappe an, die das Aus-
laufen der Schokolademasse aus einem Vorratsbe-
hélter veraniasst und somit die Schokolade gleich-
méssig {iber die gesamte Form verteilt wird. Gleich-
zeitig wird ein Teil des Schokoladeliberschusses
abgestreift.

Im nédchsten Schritt wird dann die restliche (iber-
schiissige Schokolademasse mittels an der Obersei-
te 18 entlang bewegter Abstreifer, vorzugsweise
aus Metall, «entfernt». Um zuverlassig samtliche
tberschiissige Schokolademasse zu entfernen und
fiir eine glatie Oberseite 44 der Schokoladeplétt-
chen 12 zu sorgen, kdnnen auch mehrere, vorzugs-
weise zwei, Abstreifer nacheinander {iber die Form-
platte 14 gezogen werden. Bei dem maschinellen Be-
fillen in einer Uberzieh-Anlage wird die Form 10
unter den Abstreifern durchgezogen.

Zur gleichméssigen Verteilung der Schokolade-
masse sowie zur Entfernung von Luftblaschen
kann bei der Befiillung oder in einem nachfolgenden
Schritt die zweiteilige Form 10 gerlittelt werden. Da
die Formplaite 14 im wesentlichen zug- und druck-
steif ist und mit Hilfe der Magnethalterungen und
der Justiervorspriinge 28 zuverldssig am Unterteil
22 gehalten wird, ergeben sich weder beim Abstrei-
fen der Schokolademasse noch beim Riitteln irgend-
welche Probleme. Insbesondere wird ein momenta-
nes Ortliches Auseinanderklaffen von Formplatte
14 und Unterteil 22 bzw. Formplatte 14 und bedruck-
ter Folie 26 vermieden, was eine Schokolade-Grat-
bildung in diesem Bereich zur Folge haben wiirde.
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Nach weitgehender Erstarrung der Schokolade-
masse, ggf. auch nach volistindiger Erstarrung,
kénnen die Schokoladeplatichen 12 in einfacher
Weise dadurch entformt werden, dass die Formplat-
te 14 von der bedruckten Folie 26 bzw. dem Unter-
teil 22 abgehoben wird. Aufgrund der Konizitét der
Durchbrechungen 16 I&sen sich die Schokolade-
plattchen 12 ohne weiteres aus der Formplatte 14.

Hierbei kann es vorteilhaft sein, wenn die Form-
platte 14 momentan lediglich an einem Ende angeho-
ben wird, so dass sie sich mehr oder weniger durch-
biegt und die Schokoladepléatichen 12 besonders
leicht freigibt. Das Entformen kann ohne weiteres
auch von Hand vorgenommen werden, so dass kom-
plizierte Handhabungsautomaten nicht erforderlich
sind.

Nach Ablésen der Schokoladeplatichen 12 von
der bedruckten Folie 26 tragen die Schokoladeplatt-
chen 12 das gewiinschte Druckbild an ihrer Unter-
seite 46 (Fig. 4). Im Ubrigen sind die Schokolade-
platichen 12 im wesentlichen eben und weisen eine
glatte Oberseite 44 sowie eine glatte, geringfligig
konische Umfangsfliche 48 ohne Schokoladegrate
an den Kanten zwischen Umfangsfliche 48 und
Oberseite 44 bzw. Unterseite 46 auf. Es entsteht
praktisch kein Bruch.

Um Schokoladeplatichen mit oberflachenstruktu-
rierter Oberseite herzustellen, muss die Auflagefla-
che des Unterteils lediglich dementsprechend relief-
artig strukturiert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung diinner Schokolade-
platichen mit folgenden Schritten:

— Auflegen einer biegsamen Formplatte (14), die mit
dem Umriss der Platichen (12) entsprechenden
Durchbrechungen (16) versehen ist, auf ein ebenes
Unterteil (22),

- Beftillen der Durchbrechungen (16) mit Schokola-
demasse,

— Abheben der Formplatte (14) zur Entformung der
Platichen (12),

dadurch gekennzeichnet, dass eine im wesentlichen
zug- und drucksteife Formplaite (14) eingesetzt
wird mit sich zum Unterteil (22) hin erweiternden
Durchbrechnungen (16), dass eine Einrichtung zur
Fixierung der Formplatte (14) am Unterteil (22) vor
dem Entformen verwendet wird, dass die fliissige
Masse im Uberschuss in die Durchbrechungen (16)
eingefiillt wird, und dass nach dem Befiillen die
liberschiissige Masse durch Abstreifen von der
Oberseite (18) der Formplatte (14) entfernt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch_gekenn-
zeichnet, dass die fliissige Masse mittels Uberzieh-
Anlage eingefiillt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die (berschiissige Masse
durch wenigstens zwei, vorzugsweise aufeinander-
folgende, Abstreifer, z.B. aus Metall, entfernt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass Form-
platte (14) und Unterteil (22) wahrend und/oder nach
dem Befiillen gemeinsam geriittelt werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
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Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass erst
nach dem vollstidndigen Erstarren der Masse die
Pigttchen (12) von Hand entformt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen Formplatte (14) und Unter- 5
teil (22) eine Zwischenlage in Form einer bedruckten
Folie (26) eingelegt wird.

7. 2weiteilige Form (10) zur Herstellung diinner
Schokoladeplattchen (12) mit einem ebenen Unterteil
(22) und einer biegsam ausgebildeten Formplatie 10
(14) auf dem Unterteil (22), die mit dem Umriss der
Plattchen (12) entsprechenden Durchbrechungen
(16) versehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Formplatte (14) im wesentlichen zug- und druck-
steif ausgebildet ist, dass sich die Durchbrechun- 15
gen (16) zum Unterteil (22) hin erweitern, und dass
eine Einrichtung zur Fixierung der Formplatte (14)
am Unterteil (22) vorgesehen ist.

8. Zweiteilige Form nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Durchbrechungen (16) 20
konisch erweitern.

9. Zweiteilige Form nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formplatte (14) ei-
ne Plattendicke zwischen 1,5 und 4 mm, vorzugswei-
se von etwa 2 mm aufweist. 25

10. Zweiteilige Form nach einem der Anspriiche
7-9, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung
Magnethalterungen umfasst jeweils aus einem Hal-
temagneten (32) im Unterteil (22) oder in der Form-
platte (14) und diesem gegenliberliegend einem Ge- 30
genstiick in der Formplatte (14) bzw. im Unterteil
(22), und dass die Magnethalterungen tiber die
Formplatte (14) verteilt angeordnet sind.

11. Zweiteilige Formplatte nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Haltemagnet (32) 35
im Unterteil (22) angeordnet ist und dass das Ge-
genstiick in der Formplatte (14) von einem magneti-
sierbaren Metallstiick (36) gebildet ist.

12. Zweiteilige Form nach einem der Anspriiche
7-11, dadurch gekennzeichnet, dass am Unterteil 40
(22) oder an der Formplatte (14) wenigstens ein Ju-
stiervorsprung (28) ausgebildet ist, der in eine ent-
sprechende Justierausnehmung (30) an der Form-
platte (14) bzw. am Unterteil (22) eingreift.

13. Zweiteilige Form nach einem der Anspriiche 45
7-12, dadurch gekennzeichnet, dass das Unterteil
(22) mit durchgehend ebener Auflagefldche (24)
ausgebildet ist.

14. Zweiteilige Form nach einem der Anspriiche
7-12, dadurch gekennzeichnet, dass das Unterteii 50
(22) mit reliefartig strukturierter Auflagefldche aus-
gebildet ist.
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