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Verfahren zur Herstellung eines trockengepreSten Forme
lings aus trockener, rieselfihiger Formmasse, insbesondere
keramischer Formmasse

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung

eines trockengepreBten Formlings aus trockener, riesel-
fihiger Formmasse, insbesondere keramischer Formmasse,

bei dem die Formmasse in einen Fiillhohlraum eingefiihri

und dadurch vorgeformt wird und die vorgeformte Formmasse
durch gegeneinander bewegliche Prefformhélften zum Formling
fertiggeprelt wird, wobei die PreBformfliche Jeder
PreBformhilfte im wesentlichen starr oder von einer beim
Pressen formstarr unterstiitzten Elastomerschicht gebildet
ist. '

Charakteristik der bekanmnten technischen Ldsungen

Ein solches Verfahren ist durch offenkundige Vorbenutzung
bekannt. Bei dem bekannten Verfahren ist der Fillhohlraum
von zwel PreBformh#lften gebildet, welche auch die end=-
giiltige Verpressung des Formlings {ibernehmen, Handelt es
sich beispielsweise um die Herstellung eines runden Flach-
tellers, so sind die PreBformhdlften so angeordnet,

daB die Tellerachse eine im wesentlichen horizontale Lage
einnimmt. Man 1848t die FMillmasse von einer oberen Rand-
zone her in vertikaler Richtung unter Einwirkung der
Schwerkraft in den Fillhohlraum hineinrieseln. Nachdem der
Fillhohlraum auf diese Weise geflillt wurde, werden die
Pref3formhdlften unter endgililtiger AﬁSpressung des Formlings
einander angendhert. Dieses Verfahren bewidhrt sich bei der
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Herstellung von Formlingen mit geringen Wandstdrkeschwankungen.
Treten an dem zu erzeugenden Formling groBere Wandstirke-
schwankungen auf, z. B. bel Geschirrteilen mit einem aus-
geprigten Ful oder einem steil ansteigenden Rend, S0
bereitet es Schwierigkeisten, eine auch nur annihernd
gleichm#Bige Verdichtung innerhalb des Formlings zu erzielen.
Bs ist zu bedenken, daB die Formhdlften sich iiber der ganzen
zur ' Anmiherungsrichtung senkrechten Flichenausdehnung beim
PreBvorgang um die gleiche Wégstrecké anndhern. Angenommen,
diese Wegstrecke sei 1 cm, so bedeutet dies, daB an einer
Stelle, an welcher die Hohe des Fillhohlraums vor dem
Verpressen 2 cm ist, ein lineares Verdichtungsverhdltnis von
2 : 1 sich einstellt. An einer Stelle dagegen, wo die ’
Hohe des Fillhohlraums in PreBrichtung 4 cm betrdgt, ist das
lineare Verdichtungsverhdltnis 4 : 3, Wenn auch wegen des
QuerflieBvermdgens der Formmasse eine gewisse Vergleich~=
miBigung des Verdichtungsverhiltnisses zwischeﬁ Zonen |
unterschiedlicher Formfiillraumhche eintritt, so ist doch un-
vermeidlich, daB Verdichtungsunterschiede am fertigge=-
preBten Formling vorhanden sind. Diese Verdichtungsunter-
gschiede fiihren beim Brand des Formlings zu unkontrollier-

" baren Deformationen.

Es ist bekannt, zur Brzielung konstanter Verdichtungsver-
hiltnisse mit sogenannten isctatischen Prefformen zu arbei=~
ten. Bei den isostatischen PreSformen ist mindestens N
eine der PreBSformhdlften mit einer elastischen PrefBmembran
ausgekleidet, die im Ruhezustand auf einer starren Stlitzfléche
aufliegt. Der Zwischenraum zwischen derLMembran und der
starren Stiitzflédche ist an einen Druckgeber angeschlossen,
So daB sich beim Druckanlegen die PrefSmembran von der
Stiitzflidche abhebt und eine annshernd gleichméBige Verdich=-
tung der Formmasse eintritt, wobei die PreBmembran an -
Stellen untersohiedlichér Hohe des Fillhohlraums unter-
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schiedliche Wege durchlduft. Die isostatischen PreBformen
und die zugehdrigen Pressen und hydraulischen Anlagen sind
technisch aufwendig und teuer. AuBerdem erfordert es sehr
groBe Geschicklichkeit, die Stiitzflichen und die PreB-
membran So zu formen, daB nach dem Prefivorgang die durch
die PreBmembran erzeugte Profilfliche eine gewiinschte

Form annimmt.

Ziel der Erfindung

Bs ist das Ziel der Erfindung, in einfacher und wirt-
schaftlicher Weise TFormlinge herzustellen.

Wesen der EBrfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren

zur Herstellung eines trockengeprefBten Formlings aus
trockener, rieselfihiger Formmasse, insbesondere keramischer
Pormmasse, bei dem die Formmasse in einen Fiillhohlraum
eingefithrt und dadurch vorgeformt wird und die vorge-

formte Formmasse durch gegeneinander bewegliche Prefform=—
hilften zum Formling fertiggepreBt wird, wobei die
PreBformfliche jeder PreBformhilfte im wesentlichen starr
oder von einer beim Pressen formstarr unterstiitzen Elastomer-
schicht gebildet ist, zu schaffen, daB unter Vermeidung
isostatischen Pressens die Herstellung von Formlingen mit
annihernd gleichmiBiger Verdichtung auch dann erlaubt, |
wenn die Wandstirke des entstehenden Formlings und dement-
sprechend die H6he des Fiillhohlraums ungleichmifBig sind.

Erfindungsgemsi wird diese Aufgabe dadurch geldst, dal

a) der Millhohlraum von einer ersten PreBformhilfte und
einem VakuumschieBkopf gebildet wird;



b)

c)

a)

—dm

die Pormmasse in den Millhohlraum durch Evakuieren des=-
selben iiber Evakuierungskanile des VakuumschieBkopfes
eingebracht und dabei soweit vorverdichtet wird, daB ein
Vorformling entsteht, welcher bei Abheben des Schiel-
kopfes von der ersten PreBformhdlfte seine Gestalt im
wesentlichen beibeh#lt; |

der SchieBkopf sodann unter Belassung des Vorformlings
in der ersten PreBformhilfte von der ersten Prefformh&lfte
abgehoben wird;

eine zweite PreBformhilfte in Flucht zur ersten Prefi-
formhilfte gebracht wird, welche mit einer von der den

‘Fiillhohlraum begrenzenden Fliche des SchieBkopfes ab-

weichenden PreBformfliche ausgefithrt ist, derart, daB die

- PreBformfliche der zweiten PreBformhilfte beim nachfole=

e)

genden PreBvorgang in Bereichen griBerer Dicke des Vor=-
formlings (in PreBrichtung gemessen) auf den Vorform-
ling auftrifft, bevor sie in Bereichen geringerer Dicke
des Vorformlings auf diesen auftrifft;

die ergste und die zweite PreBformhilfte hierauf unter
Verpressen des Vorformlings zum Formling einander ange=
nihert werden.

Vorteilhafterweise ist die PreBformfléche der zweiten Prel-
formhilfte unter Beriicksichtigung der Wanddickenverteilung
des Vorformlings {iber eine zur PrefBrichtung senkrechten

Ebene derart auf die durch den SchieBkopf gebildete Ober-
fliche des Vorformlings abgestimmt, daB ggf. unter Beriick=-
sichtigung des QuerflieBvermdgens der Formmasse und ggf.

auch unter Beriicksichtigung der elastischen Verformbarkeit
der Elastomerschicht iiber die ganze Ausdehnung des Formlings
in der genannten Ebene ein anndhernd konstantes Verdichtungs=~-
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verhdltnis in PreBrichtung erhalten wird.

In Weiterfiilhrung des Erfindungsgeschehens erfolgt die
Evakuierung des Fiillhohlraums anndhernd lédngs eines Maximal-
umfangs desselben und die Einfiihrung der Formmasse erfolgt
annihernd im Zentrum dieses HMaximalumfangs.

Im Sinne der Erfindung ist es, wenn die Auftreffgeschwindig-
keit der Formmasseteilchen auf die Begrenzungsfldchen der
Einmiindung der Evakuierungskandle in den FMillhohlraum derart
gering gehalten wird, daB unter Vermeidung einer die weitere
Luftabsaugung verhindernden Verstopfung dieser Einmiindung
durch zu dicht gelagerte und ggf. beim Auftreffen zerstorte
Pormmasseteilchen ein die weitere Absaugung gestattendes
Filterpaket als Teil des Vorformlings an der Einmiindung ent-
steht.

Wenn davon die Rede ist, daB die PreBformfliche jeder
PreBformh#lfie, sofern sie nicht iliberhaupt starr ist, von
einer beim Pressen formstarr unterstiitzten Elastomerschicht
gebildet sein kann, so soll damit der Unterschied gegeniiber
dem isostatischen Pressen zum Ausdruck gebracht werden, bei
dem die PreBmembran, die in der Regel ebenfalls aus einem
elastomeren Material, z. B. Gummi, besteht, widhrend des
PreBvorgangs von der Stiitzflidche abhebt und dann nur noch durch
das zwischen Stiitzflidche und PreBmembran eingedriickte Fluid
gestiitzt ist, nicht aber durch eine formstarre Fldche.

Es hat sich gezeigt, daB durch das VakuumschlieBen ent-
sprechend den DE-0OS 3 101 236 und 3 128 348 eine Vorver-
dichtung der Formmasse in dem Fiillhohlraum mdglich ist, die
mindestens zu einer so weitgehenden Verdichtung des Vorform-
lings fiihrt, daB8 der SchieBkopf abgenommen und durch eine
zweite PreBformhdlfte ersetzt werden kann., Diese zweite
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PreBformhilfte kamn dann mit einem von der Formfliche
des SchieBkopfes abweichenden Prefformfléche ausgefilhrt
werden, so daB entsprechend der Merkmalsgruppe d) die
Verdichtung in den verschiedenen Zonen unterschiedlicher
Wandstidrke des entsprechenden Formlings nach unterschied-
lichem Vorschubweg der bewegten PreBformhdlfte beginnt.
Je griBer an einer Stelle die Wandstirke des entstehenden
- Pormlings ist, desto eher setzt die Verdichtung ein;
je geringer die Wandstdrke ist, desto spéfer setzt die
Verdichtung ein. Auf diese Weise kann theoretisch die
lineare Verdichtung in PreBrichtung konstant gemacht werden.
Praktisch ist bei diesem Verfahren zu beriicksichtigen, daB
die Formmasse ein gewisses QuerflieBvermbgen besitzt,
das bereits fiir eine VergleichmiBigung der Verdichtung sorgt.
Dieses QuerflieBvermSgen mufBl bei der Konstruktion der Pref-
formflédche der zweiten PreBformh&lfte beriicksichtigt
werden. Ist eine der PreB8formhilften oder sind beide mit
einer Elastomerschicht beschichtet, so muB auch dies bei
der Konstrukition der Stiitzfliche fiir die Elastomerschicht
beriicksichtigt werden, da auch die Elastomerschicht fiir eine
VergleichmiBigung der Verdichtung sorgt. In der Regel wird
men durch die Beschichtung einer oder beider PreBformhi#lfiten
mit einer Elastomerschicht such bei Durchfithrung des erfin=-
dungsgemiBen Verfahrens zu noch besserer Gleichm#Bigkeit der
Verdichtung kommen, als bei Verwendung von PreBformhilften
mit starren PreBformflichen. Die Wandstérke der Elastomer-
schicht stellt ein zus#tzliches Parameter dar, das im
Hinblick auf die Erzielung der gewiinschten GleichmifBig-
keit der Verdichtung iiber die PreBformfliche variiert
werden kann., Zu bedenken ist aber, dalB starre PreBform~
fldchen den Vorteil haben, daB der entstehende Formling
durch die Predformflichen eindeutig in seiner Gestalt defi-
niert ist. \
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Das erfindungsgemife Verfghren ist insbesondere zur Her=
stellung von Formteilen aus keramischer lasse, beispiela=
weise Porzellanmasse, geeignet. Wie schon in der DE=CS

3 202 236 angegeben, ist zum VakuumschlieBen spriihgetrockne-
te, granulierte Porzellanmasse hervorragend geeignet, so=-
fern die Gefahr der Verstopfung der Vakuumanschliisse an den
Millhohlraum durch die MafBnahmen nach der DE=0S

3 101 236 beherrscht wird. Daneben ist das erfindungs-
gemiBe Verfahren sber auch brauchbar zur Verarbeitung

von trockenen, rieselfdhigen, metallischen oder kohlehaltigen
Pormmassen, beispielsweise auch zur Verarbeitung von Form-
sand bei der Herstellung von Hetallgulformen.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend anhand eines Ausfiihrungsbei-
spiels ndher erldutert werden. In der zugehSrigen Zeichnung
zeigen:

Pige 1: eine erste an der Bildung des Vorformlings und des
endgiiltigen Formlings beteiligte PreBformh&lfte
und dieser zugeordnet den SchieBkopf sowie die zweite
PreBformhdlfte;

Fig. 2: eine erste PreBformhilfte zur Bildung eines Tellers
in Zusammenarbeit mit einem SchiefBkopf bei der
Millung eines Millhohlraums und

| Fig. 3: die erste PreBformhdlfte gemiB Fig. 2 im Zusammen=-
wirken mit der zugehlrigen zweiten PreBSformhilfte.

In Fig. 1 ist eine erste PreBformhiilfte mit 10 bezeichnet,
Sie ist aus starrem Werkstoff hergestellt und so geformt, dal
sie der Unterseite einer mit einem RingfuBl ausgefiihrten
Tortenplatte 12 entspricht. Diese erste PreBformhalfte 10
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arbeitet zunidchst mit einem SchieBkopf 14 zusammen, der bis
auf die Anlageflidche 16 der ersten PreBformhiZlfte 10 abge=-
senkt wird, so daB unter Vermittlung einer Dichtung 18 ein
Fillhohlraum 20 entsteht. Dieser Fillhohlraum 20 besitzt in
der Ringzone, in welcher der RingfuB 22 entstehen soll, eine
Fillhohe h1 und im librigen Bereich eine TFiillhdhe h2. Die
‘Tillhohe h1 ist doppelt so groB wie die Fillhohe h2. Zu
diesem Zweck ist im SchieBkopf 14 in derjenigen Ringzone,

in der der RingfuB 22 entstehen soll, eine Ringausnehmung 24
vorgesehen, die am Vorformling, dessen Oberkontur der ge-
strichelten Linie in Pig. 1 entspricht, eine nach oben weisende
Rippe entstehen 1ldB8t. Das Evakuieren des Flillhohlraumes 20
erfolgt durch einen Ringspalt 26, die Einfiillung der
Pormmasse durch eine FMilleitung 28. Bei dem Fillvorgang
tritt eine derartige Vorverdichtung ein, dal der entstehende
Vorformling mit der in Fig., 1 durch die gestrichelte Linie
angedeuteten Gestalt stehenbleibt. Anschliefend wird der
SchieBkopf 14 durch die zweite PreBformhélfte 30 ersetzt,
welche in die erste PreBformhilfte 10 einfahren kann., Wenn
die zweite PreBformhilfte 30 in Fig. 1 abgesenkt wird, so
trifft sie zuerst gegen die der Ringnut 24 entsprechende,
gestrichelt eingezeichnete, Ringrippe; der PreBvorgang

ist beendet, wenn die PreBformfléiche 32 der zweiten Prefi-
formh#lfte 30 die Linie 34 erreicht hat, welche der Ober=
seite des endgliltigen Formlings entspricht. Dann ist die
Formmasse im Bereich des RingfuBes 22 von der Hohe h1 auf die
Hche g4 verdichtet worden und in dem iibrigen Bereich von

der Hohe h, auf die Hohe gy Da g4 = 1/2 h, und g, = 1/2 h,
ist, ist der Formling 12 durchwegs gleichmiBig verdichtet mit
cinem liearen Dichtungsverhiltnis von 2 : 1. Dies ist er-
sichtlich eine Folge davon, daB die PreBformflache 32 der
sweiten PreSformhilfte 30 von der den Fiillhohlraum 20
begrenzenden Fliche 36 des SchieBkopfes 14 abweicht und die
PreBformfliche 32 der zweiten PrefBformhdlfte 30 im Bereich
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des RingfuBles 22 mit dem PreBvorgang beginnt, bevor in
dem librigen Bereich die Pressung beginnt,

In den Fige. 2 und 3 sind analoge Teile mit gleichen Bezugs-
zeichen versehen wie in Fig. 1, jedoch vermehrt um die

Zahl 100. Die erste PreBformhilfte 110 ist auf einer
Halteplatte 138 angebracht und in einem Rahmen 139 mittels
einer Rahmenbuchse 140 gefiihrt. Die Rahmenbuchse 140 ist
iber Fihrungssidulen 141 mit einer Traverse 142 verbunden.
Die Traverse 142 ist durch ein hydraulisches Kraftgerit 143
hohenverstellbar gegeniiber einer unteren Grundplatie 144,
die iiber Drucksiulen 145 mit einer oberen Grundplatte 146
verbunden ist. In der oberen Grundjilatte 146 sind die
Fihrungssiulen 141 mittels Fihrungsbuchsen 147 gefiihrt. Die
Halteplatte 138 ist auf der oberen Grundplatte 146 mittels
Fihrungsbolzen 148 gefiihrt, die in Fihrungsbuchsen 149
eintauchen. Eine Druckfeder 150 stiitzt sich einerseits an
der oberen Grundplatte 146 ab und wirkt andererseits auf
die erste PreBformhdlfte 110 ein. Der Abstand der ersten
PreBformhidlfte 110 und der oberen Grundplatte 146 ist durch
eine Distanzschraube 151 nach oben begrenzt.

Der SchieBkopf 114 ist mit einem SchieBkopfgehiuse 115 ver-
einigt unter Bildung des Ringspaltes 126, Der Ringspalt 126
ist an eine Ringkammer 152 angeschlossen, die ihrerseits eine
AnschluBbohrung 153 zum Anschlufl an ein Evakuierungssystem
(nicht eingezeichnet) aufweist. Der Ringspalt 126 folgt
annghernd dem Umfangsmaximum des zwischen der ersten Pref3-
formhdlfte 110 und dem SchieBkopf 114 gebildeten Fillhohl-
raums 120. Der SchieBkopf 114 weist eine zentrale Filloffnung
128 auf, an die sich ein Milltrichter 154 anschlieBt. Zentral
durch die Filloffnung 128 verlduft ein Fluidisierungslufi-
zufiihrungsrohr 155, das von einer auf- und abbeweglichen
SchlieBhiilse 156 umgeben ist.



=10=

Pig. 2 zeigt den Fillvorgang. 4Auf die Ringkammer 152 ist
Vakuum an den Ringspalt 126 angelegt, so dafl der Fillhohl-
raum 120 evakuiert wird. |

Die SchlieBhShe 156 ist angehoben, so daf Formmasse 157

in den Millhohlraum 120 eindringen und dort einen Vorform-
ling bilden kann, dessen Gestalt derjenigen des Fiillhohl-
raums 120 entspricht. Das Vakuum in der Ringkammer 152

ist so eingestellt, daB die Formmasseteilchen (Spriihkorn)

an der Binmiindung des Ringspaltes 126 in “den Fiillhohlraum 120
nicht zerstdrt werden. Auf diese Weise entsteht an der Ein-
mindung deg Ringspaltes 126 in den Fiillhohlraum 120 ein
Filterkuchen, der soweit luftdurchlissig ist, daB die Absau=-
gung von Luft aus dem Fiillhohlraum 120 fortgesetzt werden
kann, bis der Fillhohlraum 120 vollstédndig geflillt ist.
Andererseits ist die Absaugung so kriftig, daB bei der
Millung des FMillhohlraums 120 ein vorverdichteter Vorform-
ling entsteht, der auch dann seine Form beibeh#lt, insbe-
sondere in der Randzone, wenn der SchieBkopf 114 spéter
abgehoben wird.

Der SchieBkopf 114 ist auf dem Pressenbdr und die untere
Grundplatte 144 ist auf dem Bodenteil einer hydraulischen
Presse montiert. Der SchieBkopf 114 ist auBerdem gegeniiber
dem Pressenbir in horizontaler Richtung beweglich, so daf

er in Mucht mit der ersten PreSformhilfte 110 gebracht

und nach Beendigung des Fillvorgangs wieder ausgerlickt werden
kann, um Platz zu machen fiir die zweite PreBformh#lfte,

130 (Fig. 3).

In Fig. 3 sind in der rechten HHlfte die erste PreBform=
hilfte 110 und die dazugehdrigen Teile in derjenigen Stellung
dargestellt, die sie bei abgehobener zwelter Prefform-

hilfte 130 einnehmen. In der linken Hilfte der Fig. 3 sind
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die erste PreBformhilite 110 und die dazugehidrigen Teile
dagegen in derjenigen Stellung dargestellt, die sie
einnehmen, wenn die zweite PreBformhilfte 130 unter
SchlieBung des Formhohlraums auf der ersten PreBformhilfte
110 aufsitzt,

Die zweite PreBformhilfte 130 ist von einer Oberteilhalte=
platte 159 getragen. Die Oberteilhalteplatte 159 ist

mittels Fihrungsbolzen 160 in Fiihrungsbuchsen 161 einer
Oberteilgrundplatte 162 gefiihrt., Die Oberteilgrundplatte

162 ist an einer Aufhingeplatte 163 befestigt, die ihrer-
seit an dem Pressenbdr der hydraulischen Presse befestigt ist.
Die Oberteilhalteplatte 159 ist durch eine Druckfeder 164
auf Distanz von der Oberteilgrundplatte 162 vorgespannt,
wobei der griBte Abstand durch eine Distanzschraube 165
begtimmt ist. An der Oberteilhalteplatte 159 sind Mitnehmer-
anschlige 166 angebracht, welche beim Abwirtsgehen des
Pressenbirs auf den Rahmen einwirken und diesen gegen die
Wirkung der hydraulischen Presse 143 nach unten mitnehmen,
so daB die Stellung des Rahmens 140 gegeniliber der ersten
PreBformhélfte 110 zunidchst erhalten bleibt.

Wenn die zweite PreBformhélfte 130 auf den Vorformling 120
gemiB Fig. 3 auffdhrt, so werden die Druckfedern 150; 164
zusammengedriickt, wobei die Fiihrungsbuchsen 149; 161 mit
ihren Randflanschen die maximale Zusammendriickung bestimmen.
Bei diesem PreBvorgang entsteht aus dem Vorformling 120 ge-
miB der rechten Hilfte der Fig. 3 der Formling 112 gem&B

der linken Hilfte der Fig. 3. Sobald der Prefvorgang beendet
ist, geht die Aufhiingeplatte 163 mit dem Pressbir wieder
nach oben, wobei sich die Druckfedern 150; 164 wieder ent=-
gpannen. Die erste PreSformh#lfte 110 kehrt in die Stellung
entsprechend der rechten Seite der Fig. 3 zuriick, der
Rahmen 139; 140 bleibt jedoch, gesteuert durch das hydrauli-
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sche Kraftgerdit 143, in der Stellung entsprechend der
linken Hilfte der Fig. 3, so daB der Formling 112 aus dem
Roghmen 140 nach oben heraustritt und von einem Aufnahmewerk-
zeug, beispielsweise einem Saugkopf, erfaBt werden kenn.,

Bin Vergleich zwischen Fige. 2 und 3 148t die unterschiedliche
Gegtalt der den Millhohlraum begrenzenden Fliche 136 des
SchielBkopfes 114 und der PreB8formfliche 132 der zweiten
PreBformhdlfte 130 erkennen. Fig. 3 148t weiterhin an der
Oberseite des Vorformlings im Fillhohlraum 120 den Abdruck
der Fliche 136 des SchieBkopfes 114 erkennen, Der Abstand
zwischen der Oberseite des Vorformlings in den Fillhohlraum
120 in der rechten Hilfte der Fig. 3 von der PreBformfliche
132 ist variabel, und zwar Wiederum so, daB in den Bereichen
der groBen Wandstidrke des Vorformlings im Fiillhohlraum 120
die Verdichtung begimnt, wenn die zweite PreBformhilfte 130
zum PreBhub nach unten fiihrt.

Das erfindungsgemife Verfahren ist von besonderem Interesse
beim Herstellen von unrunden, z. B. viereckigen Formlingen,
bei denen die Mdglichkeit einer Herstellung durch Drehen
nicht besteht.

Das erfindungsgemiBe Verfahren kann kombiniert werden mit
einer gleichzeitigen Auftragung eines Dekors auf den ent-
stehenden Formling. Beispielsweise kann das Dekor auf die
zweite PreBformhdlfte 30 auf deren Prefformfliche 32 vor
jedem Arbeitstakt oder jeweils nach einer bestimmten Anzahl
von Arbeitstakten aufgetragen werden und von der zweiten
PreBformhilfte 30 dann auf den entstehenden Formling liber-
tragen werden, so wie dies in der DE-0S 3 207 565 im ein-
zelnen dargelegt ist. Gerade die kombinierte Anwendung jenes
Dekorierungsverfahrens und des erfindungsgemifBen Verfahrens
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ist von besonderem Interesse, und zwar deshalb, weil das
Dekorierungsverfahren nach der DE=0S 3 207 565 um so
erfolgreicher angewendet werden kann, je geringer die
Querdrift der Formmasse beim Fertigpressen ist, und weil
andererseits gerade durch die Anwendung des erfindungs~
gemifBen Verfahrens die Querdrift der Formmasse in Grenzen
gehalten werden kann.
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Brfindungsanspruch

1. Verfahren zur Herstellung eines trockengepreften Formlings

aus’trockener,.rieselféhiger FPormmasse, insbesondere

keramiséher Formmasse, bei dem die Formmasse in einen

Millhohlraum eingefiihrt und dadurch vorgeformt wird und

die vorgeformte Formmasse durch gegeneinander bewegliche

PreB8formhilften zum Formling fertiggepreflt wird, wobel

die PreBformfliche jeder PreBformhidlfte im wesentlichen

starr oder von einer beim Pressen formstarr unterstiit zten

Elastomerschicht gebildet ist, gekennzeichnet dadurch, daf

a)

b)

c)

a)

der Millhohlraum (20) von einer ersten PreBformhidlfte
(10) und einem VakuumschieBkopf (14) gebildet wird;

die Formmasse in den Millhohlraum (20) durch
Evakuieren desselben tiber Evakuierungskanile (26)
des VakuumschieBkopfes (14) eingebracht und dabei
soweit vorverdichtet wird, daB ein Vorformling ent=-
steht, welcher bei Abheben des SchieBkopfes (14)
von der ersten PreBformhilfte (10) seine Gestalt im
wesentlichen beibehdlt;

der SchieBkopf (14) sodann unter Belassung des Vorform=
lings in der ersten PreB8formhdlfte (10) von der
ersten PreBformh#lfte (10) abgehoben wird;

eine zweite PreBformh#ifte (30) in Flucht zur ersten
PreBformhilfte (10) gebracht wird, welche mit einer
von der den Millhohlraum (20) begrenzenden Fléche (36)
des SchieBkopfeés (14) abweichenden PreSformfléche (32)
ausgefithrt ist, derart, daB die PreS8formfliéche (32)
der zweiten PreBformhdlfte (30) beim nachfolgenden
PreBvorgang in Bereichen grdSerer Dicke h, des Vor-
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formlings (in PreBrichtung gemessen) auf den Vorform=
ling auftrifft, bevor sie in Bereichen geringerer
Dicke h, des Vorformlings auf diesen auftrifft;

e) die erste und die zweite PreBSformhilfte: (105 30) hier-
auf unter Verpressen des Vorformlings zum Formling (12)
einander angensShert werden.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf die
PreBformfliche (32) der zweiten PreBformhilfte (30)
unter Berlicksichtigung der Wanddickenverteilung (h1; h2)
des Vorformlings iiber eine zur PreBrichtung senkrechte
Ebene derart auf die durch den SchieBkopf (14) gebil-
dete Oberfliche des Vorformlings abgestimmt ist, daB
ggf. unter Beriicksichtigung des Querfliefvermdgens der
Formmagse und ggf. auch unter Beriicksichtigung der
elastischen Verformbarkeit der Elastomerschicht iliber die
ganze Ausdehnung des Formlings (12) in der genannten
Ebene ein annihernd konstantes Verdichtungsverhéltnis

in PreBrichtung erhalten wird.

Verfahren nach einem der Punkte 1 und 2, gekennzeichnet
dadurch, da8 die Evakuierung des Fillhohlraums (20)
anndhernd ldngs eines Maximelumfangs desselben- erfolgt
und die Einfiihrung der Formmasse amnndhernd im Zentrum
dieses Maximglumfangs erfolgt.

Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 3, gekennzeichnet
dadurch, daB die Auftreffgeschwindigkeit der Form-

" masseteilchen guf die Begrenzungsflichen der Ein-

miindung der Evakuierungskanile (26) in den Fillhohlrgum
(20) derart gering gehalten wird, daB unter Vermeidung
einer die weitere Luftabsaugungferhindernden Verstopfung
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dieser Einmiindung durch zu dicht gelagerte und ggf.
beim Auftreffen zerstdrte Formmesseteilchen ein die
weitere Absaugung gestattendes Filterpaket als Teil
des Vorformlings an der Einmiindung entsteht.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen
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