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Formteil, Giessform und Verfahren zum Formen eines Griinlings

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Formteil fir eine
Giessform, eine Giessform mit mindestens einen Formteil sowie

ein Verfahren zum Formen eines Grinlings.

Aus dem Stand der Technik sind verschiedene Giessformen und
Formteile fiir Giessformen bekannt. Eine derartige Giessform ist
beispielsweise aus der EP 3 162 521 Al bekannt. Die EP 3 162 521
Al zeigt eine Giessform in allgemeiner Form. Die Giessform weist
ein erstes oberes Formteil und ein zweites unteres Formteil auf.
Die Formteile werden zwischen zwei Presskorper eingelegt und
durch diese zusammengerickt. Zwischen den Formteilen bildet sich

ein Formraum.

Typischerweise weisen die Formteile an ihrer dem Formraum zuge-
wandten Flache jeweils eine pordse bzw. permeable Randschicht
auf. Durch diese Randschicht ist Luft und Flissigkeit ableitbar.
Dabeil ist es vorstellbar, dass die Giessform nur ein Formteil

oder mehr als zweili Formteile aufweist.

Das untere Formteil der Giessform aus der EP 3 162 521 Al weist
eine Auslassleitung zum Auslassen von Wasser oder Luft auf. Die-

se Auslassleitung ist mit der pordsen Schicht verbunden.

Die Giessform und die Formteile aus der EP 3 162 521 Al sind re-
lativ gross und schwer und dadurch relativ schwierig handzuha-
ben. Zudem ist das Entwdssern des Schlickers, der zwischen die

Formteile eingefillt wird, ungleichmassig.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung diese und weitere Nachteile
des Standes der Technik zu beheben. Insbesondere soll ein Form-

teil flir eine Giessform zur Verfliigung gestellt werden, welches
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ein gleichmassiges Entwdssern des Formlings ermdglicht. Zudem
soll insbesondere ein Formteil zur Verfigung gestellt werden,
welches eine einfache Fertigung von Formlingen und/oder Griinlin-
gen ermdglicht. Insbesondere soll ein entsprechendes Verfahren

zur Verfigung gestellt werden.

Diese und weitere Aufgaben werden durch die in den unabhadngigen
Patentanspriichen definierten Vorrichtungen und Verfahren geldst.
Weitere Ausfiihrungsformen ergeben sich aus den abhdngigen Pa-

tentansprichen.

Ein erfindungsgemasses Formteil flir eine Giessform, insbesondere
flir eine mehrteilige Giessform, umfasst mindestens eine Schale
zum Giessen eines insbesondere keramischen Produkts. An einem
Rand dieses Formteils ist ein Flansch zur dichtenden Anlage an
eine Dichtflache und insbesondere zur dichtenden Anlage an ein
zweltes Formteil angeordnet. Die Schale weist eine erste Durch-
lassigkeit flir ein Fluid und der Flansch eine zweite Durchlas-
sigkeit fir das Fluid auf. Die zweite Durchléassigkeit ist klei-

ner als die erste Durchléassigkeit.

Die Durchlassigkeit ist dabei definiert als Volumen eines Fluids
welches pro Stunde, pro Quadratdezimeter und pro Druck durch ei-

nen FestkOrper geleitet werden kann: 1/ (h*dm**bar).

Unterschiedliche Durchléassigkeiten fliir die Schale und den
Flansch erméglichen es, den Fluidfluss innerhalb des Formteiles
spezifisch zu steuern. Das heisst vorliegend insbesondere, dass
ein Fluid, welcher sich in einem Formraum befindet, iber die
Schale des Formteils und nicht tber den Flansch des Formteils
abgefiithrt wird. Der Abfiihrstrom ist damit gerichtet. Insbesonde-

re umfasst die Schale einen Bodenbereich und einen Wandbereich.
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Vorzugsweise ist der Flansch an der Schale angegossen, insbeson-

dere einstiickig mit der Schale gefertigt.

Der Flansch und die Schale sind damit integraler Bestandteil des
Formteils und damit gleichem Schwund unterworfen. Die Fertigung
ist erleichtert und das Formteil weist keine unndétigen Trennfu-

gen auf.

Vorzugsweise sind die Schale und der Flansch im Wesentlichen aus
dem gleichen Material gefertigt. Insbesondere sind die Materi-
aleigenschaften vom Material der Schale und dem Material des
Flansches im Wesentlichen tbereinstimmend. Das Material ist vor-

zugsweise ein Kunststoff und besonders bevorzugt PMMA.

Die Fertigung aus gleichem Material verbessert die Eigenschaften
des Formteiles. Die Werkstoffeigenschaften sind flir das gesamte

Formteil gleich.

Die Schale des Formteils weist vorzugsweise eine Durchlédssigkeit
von mindestens 10 1/ (h*dm**bar) auf. Alternativ oder zusatzlich

ist die Durchlédssigkeit des Flansches maximal 1 1/ (h*dm**bar).

Das Formteil kann eine Dichtung aufweisen, welche vorzugsweise
als umlaufende Dichtung ausgebildet ist. Diese Dichtung ist vor-

zugsweise in oder am Flansch angeordnet.

Dies ermdglicht es, das Formteil bei der Anlage auf eine Dicht-
fladche abzudichten, insbesondere den Formraum gegeniiber der Um-

gebung zu verschliessen und/oder abzudichten.

Eine Dichtung ermdglicht es ebenfalls, den Flansch mit einer
grosseren Toleranz zu fertigen, da die Dichtwirkung idber die

Dichtung und nicht iiber den Flansch bereitgestellt werden kann.



10

15

20

25

30

WO 2019/092004 PCT/EP2018/080440

Der Flansch kann vorzugsweise eine Vertiefung aufweisen, in wel-
cher die Dichtung eingesetzt ist. Besonders bevorzugt ist die

Dichtung im Flansch eingegossen.

Damit ist die Dichtung im Flansch gesichert und gegen Verlust

geschiutzt.

Die Vertiefung kann einen Hinterschnitt aufweisen.

Die Sicherung gegen Verlust ist dadurch erhoht.

Das vorliegende Formteil kann mehrteilig aufgebaut sein und ins-

besondere eine innere und eine dussere Schicht aufweisen.

Dabeil bedeutet innere Schicht, dass diese dem Formraum und damit

dem spateren Grinling zugewandt ist.

Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung betrifft eine
Giessform mit mindestens einem und vorzugsweise zwei Formteilen
wie vorliegend beschrieben. Eine derartige Giessform ermdglicht
die Herstellung von insbesondere keramischen Produkten und die

Serienfertigung einer gewiinschten Geometrie.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein Formteil, insbe-
sondere ein Formteil wie vorliegend beschrieben, wobei in dem
Formteil mindestens ein Entwdsserungskanal vorgesehen ist. Der
Entwadsserungskanal weist mindestens ein Entwasserungskanalende
auf, Uber welches Flissigkeiten mittels einer Abfihrleitung ab-
fihrbar sind. Das Formteil weist eine ldsbare Kupplung zum 1los-
bar Verbinden des Entwdsserungskanalendes mit der Abfihrleitung

auf.
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Dies ermdglicht das individuelle An- und Abkoppeln der Abfihr-
leitung. Insbesondere ist es vorstellbar, dass das Entwasse-
rungskanalende als Kupplung ausgebildet wird und mit einer ent-

sprechenden Kupplung mit einem Presszylinder zusammenwirkt.

Dies ermdglicht es, unmittelbar mit dem Anlegen des Presszylin-
ders an das Formteil ebenfalls die Abfihrleitung anzukoppeln.
Das separate Ankoppeln der Abfihrleitung entfallt, zwei Schritte

sind in einem Schritt kombiniert.

Dabei kann vorgesehen sein, dass zwischen dem Formteil und dem

Anpresszylinder ein separater Fillkorper zum Verdrangen von Me-
dien, beispielsweise Wasser, vorgesehen ist, welcher die Giess-
form ausfiillt, wobei sich die Kupplung oder das Entwasserungska-

nalende durch den Fiillkdrper bis zum Anpresszylinder erstreckt.

Die l&sbare Kupplung kann dabei in einen zentralen Bereich des
Formteils und insbesondere in einem Bereich an oder benachbart

zum Massenschwerpunkt des Formteils angeordnet sein.

Dieser Bereich ist vorzugsweise derart gewahlt, dass Tragheits-

momente um eine Achse der Kupplung minimiert werden konnen.

Die l&sbare Kupplung ist vorzugsweise derart ausgestaltet, dass

sie mit einem Roboter greifbar ist.

Dies ermdglicht es, das Formteil aus der Gussform abzuheben, oh-
ne zusatzliche Elemente am Formteil anbringen zu miissen. Die
Kupplung idbernimmt dabei nicht nur die Funktion des Abfiithrens
des Wassers sondern ebenfalls die Funktion der Bereitstellung

eines Elementes zum Greifen und zum Handling des Formteils.
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Es kann dabei vorgesehen sein, an der Kupplung eine zusatzliche
Greifkontur auszubilden oder allenfalls eine zweite Blindkupp-
lung vorzusehen, die ein Verdrehen des Formteils in einem Greif-

arm des Roboters verhindert.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zum

Formen eines Grinlings umfassend die Schritte

- Bereitstellen eines Formteils mit mindestens einem Entwasse-
rungskanal der mindestens ein Entwasserungskanalende auf-
weist, insbesondere mit einem wie vorliegend beschriebenen
Formteil;

- Befiillen des Formteils mit einer zu giessenden Masse;

- Aufbauen eines Druckes auf das Formteil zum Erzeugen eines
Formlings;

- Entwdssern des Formlings zum Erzeugen eines Grinlings durch
Abfihren von Flissigkeit aus dem Formling durch den mindes-
tens einen Entwasserungskanal und eine Abfihrleitung;

- Nach dem Entwassern, Entkoppeln der Abfihrleitung vom Entwas-
serungskanalende;

- Ergreifen der Giessform oder des Formteils mit einem Roboter

zum Offnen der Giessform und/oder Entformen des Griinlings.

Vorzugsweise ergreift der Roboter die Giessform an einer wie

vorliegend beschriebenen Kupplung.

Die Kupplung kann sich beispielsweise vom Formteil durch den
Fillkorper erstrecken, so, dass beim Ergreifen der Kupplung
durch den Roboter zumindest ein Teil der Giessform, wie bei-
spielsweise ein Flullkdrper, zusammen mit dem Formteil abgehoben
wird. Es ist aber auch vorstellbar, zuerst den Fullkdrper zu
entfernen und im Anschluss mit dem Roboter das Formteil an der

Kupplung zu ergreifen und zu entfernen.
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Dies ermdglicht ein einfaches Herstellen und Formen eines Grin-

lings.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein Formteil fir eine
Giessform, insbesondere ein wie vorliegend beschriebenes Form-
teil, wobei das Formteil eine Schale mit einer Formteiloberfla-
che zum Formen eines insbesondere keramischen Produkts aufweist.
Die Schale ist zumindest teilweise fluiddurchlassig. In der
Schale sind Kandle vorgesehen, so dass die Formteiloberflache
mit einem Medium und insbesondere mit Luft und/oder Wasser be-
aufschlagbar ist. Das Formteil weist wenigstens einen Medienan-
schluss zum Verbinden der Kandle mit einer Medienquelle und ins-

besondere mit einer Druckluftquelle auf.

Hier und im Folgenden bedeuten Kandle separat ausgebildete Kana-
le und nicht die Fluidverbindungen innerhalb der Schale, welche
durch die Poren gebildet sind. Die Kandle sind typischerweise

als rohrférmige Verbindungen ausgebildet.

Separate, nicht verbundene Kanalsysteme in der Schale ermdgli-
chen es, Medien, insbesondere Luft an spezifische Orte des Form-
teiles und insbesondere der Schale zu bringen. Dies ermdglicht
es, beispielsweise Luft gezielt und unabhdangig in das Formteil

einzubringen.

Die Luft kann dabei durch die Poren der Formteiloberfliche bis
zum sich im Formteil befindlichen Formling strdmen und diesen
von der Formteiloberfldche gleichmédssig abldsen, ohne dass sich

der Formling verformt.

Die Kanadle sind vorzugsweise derart angeordnet, dass jeder Punkt

der Formteiloberfldache einen Abstand zu mindestens einem Kanal
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aufweist, der kleiner ist als 50mm und insbesondere kleiner ist

als 30mm.

Die Formteileoberflache ist dabei die dem Formraum zugewandte
Oberfldche, d.h. die Oberfliache, die beim Formen des Formlings

in Kontakt mit der Masse oder dem Schlicker ist.

Diese maximal definierten Abstdnde gewdhrleisten, dass jeder Be-

reich der Formteiloberfldche mit Luft beaufschlagt wird.

Vorzugsweise erstrecken sich die Kanale idber die Schale bis zu
einem seitlichen Flansch. Dabei ist vorzugweise der Medienan-

schluss am Flansch angeordnet.

Die Anordnung des Medienabschlusses am Flansch erleichtert das

Abkoppeln von einer Luftzufihrleitung, namlich der Medienquelle.

Zudem ermdglich die Anordnung des Medienabflusses am Flansch ein

Durchstrdomen des Formteiles bis zum Entwdsserungskanalende.

Es kann vorteilhaft sein, dass die Kandle im Wesentlich radial

von einem zentralen Bereich der Schale zum Flansch verlaufen.

Die Kanadle koénnen derart geordnet sein, dass sie nicht bis zu
der Formteiloberfldche der Schale reichen. Das heisst, die Kana-
le sind innerhalb des Formteils angeordnet und weisen einen ge-

schlossenen Querschnitt auf.

Dies ermdglicht es, ein Netz von Kanalen auszubilden, welches
sich iber die ganze Schale erstreckt und von der Formteilober-

fldche beabstandet sind.
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Alternativ ware es vorstellbar, dass die Kandle als Vertiefungen
in einer Oberflidche gebildet sind und sich der geschlossene
Querschnitt erst bildet, wenn das Formteil in der Giessform an-
geordnet ist. Eine geschlossene Wandung der Kanadle ergibt sich

dann durch die Giessform und das Formteil.

Vorzugsweise minden die Kandle im Flansch in einem umlaufenden

Sammelkanal, welcher mit dem Medienanschluss verbunden ist.

Dies ermdglicht das gleichzeitige Beaufschlagen aller Kandle mit

einer Medienquelle, beispielsweise Druckluft.

Der sich im Formteil befindende Formling wird dadurch gleichmés-
sig mit Druckluft beaufschlagt, ein gleichmdssiges Abldsen des

Formlings aus dem Formteil ist damit ermdglicht.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zum

Formen eines Grinlings, insbesondere ein Verfahren wie vorlie-

gend beschrieben. Das Verfahren umfasst die Schritte

- Bereitstellen einer Giessform vorzugsweise mit mindestens ei-
nem wie vorliegend beschrieben Formteil;

- Befiillen der Giessform mit einer zu giessenden Masse;

- Aufbauen eines Druckes auf die Giessform zum Erzeugen eines
Formlings;

- Entwadssern des Formlings zur Erzeugen eines Grinlings;

- Entformen des Grinlings aus der Giessform durch Aufbringen
eines Medieniberdrucks zwischen einer Formteiloberflache und

dem Grinling.

Dies ermdglicht das gleichmédssige Abldsen des Grinlings, wie

vorliegend beschrieben.
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Vorteilhaft ist es, wahrend des Lésens des Grinlings aus der
Giessform den Griinling durch Unterdruck auf einer dem Uberdruck
gegeniiberliegenden Seite des Grinlings zu halten. Dies erleich-

tert das Entformen des Grinlings.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein Formteil, vor-

zugsweise ein Formteil wie vorliegend beschrieben. Das Formteil
weist eine pordse Schale und einen Fallkorper zum Verdrangen ei-
nes unndtigen Hohlraums auf. Der Flllkdrper und die Schale sind

mit einer losbaren Verbindung miteinander verbunden.

Dies ermdglicht eg, das Formteil und den Fillkdrper separat zu
fertigen. Ebenfalls ist es ermdéglicht, nach dem Giessen bei-
spielsweise den Flullkdrper separat zu entfernen damit das Hand-

ling des Formteiles zu erleichtern.

Die Erfindung wird beispielhaft unter Bezugnahme auf die folgen-

den Figuren erldutert. Es zeigen:

Figur 1: einen Querschnitt durch eine Giessform
Figur 2: eine Draufsicht auf die Giessform gemédss Figur 1.
Figur 3a bis Figur 3o: Verfahrensschritte zum Herstellen eines

Formteils und eines Formlings

Die Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch eine Giessform 100.
Die Giessform 100 weist zwel Formteile la und 1lb auf, welche im
konkreten Ausfiithrungsbeispiel tUbereinander angeordnet sind. Im
in der vorliegenden Figur oben liegenden Formteil la ist eine
Dichtung 14 angeordnet. Die Dichtung 14 befindet sich in einem
Flansch 12 des Formteils la. Das Formteil la weist zudem eine
Schale 11 auf, die mit dem Flansch 12 verbunden ist. Das zweite
Formteil 1b ist entsprechend dem ersten Formteil la ausgebildet

mit dem Unterschied, dass das zweite Formteil 1b keine Dichtung
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aufweist. Es wird daher nachfolgend lediglich der Aufbau eines
der Formteile la oder 1lb erlautert. Wie erwahnt weist das Form-
teil la eine Schale 11 und einen Flansch 12 auf, wobei sich im
Flansch 12 eine Dichtung 14 befindet. In der Schale 12 befinden
sich Entwadsserungskanale 15, die mit einem Entwdsserungskanalen-
de 151 wverbunden sind. Das Entwadsserungskanalende 151 ist zu-
gleich als Kupplung 16 ausgebildet. Innerhalb eines Formraums
zwischen den Formteilen 1 befindet sich ein Formling 3, der spa-
ter zu einem Grinling 31 wird, sobald der Formling tber die Ent-
wasserungskandle 15 entwdssert ist. Die Schale 12 ist pords aus-
gebildet und weist eine Formteiloberfldche 121 auf, die dem

Formling 3 zugewandt ist.

Wasser kann somit aus dem Formling 3 durch die pordse Schale in

die Entwasserungskandle 15 diffundieren. Es sammelt sich in den

Entwadsserungskanalen 15 und kann anschliessend iiber die Kupplung
16 abgefiihrt werden. Zum Beschleunigen dieses Vorganges kann an

der Kupplung 16, das heisst am Entwadsserungskanalende 151 ein

Unterdruck erzeugt werden.

Die Entwasserungskanadle 15 sind sternfdrmig mit Zentrum bei der
Kupplung 16 ausgebildet (siehe dazu Figur 2). Sie miinden gemein-
sam in einem Sammelkanal 18. Der Sammelkanal 18 ist als umlau-
fender Ringkanal im Flansch 12 ausgebildet. Vorliegend bilden
der Sammelkanal 18 und der Entwasserungskanal 15 gleichzeitig

einen Luftkanal 17.

Es kann dabei vorgesehen sein, am Flansch einen separaten Medi-
enanschluss, d.h. eine separate Luftzufuhr- oder Luftabfuhrlei-
tung, vorzusehen. Diese kann sich durch den Flansch 12 bis in
den Ringkanal 18 erstrecken. Es ist ebenfalls vorstellbar, ein
zu den Entwadsserungskandlen 15 getrenntes Medienkanalnetz vorzu-

sehen. Dieses kann entsprechend dem Entwasserungskanalnetz aus-
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gebildet sein und sich beispielsweise jeweils benachbart oder in
einer parallelen Ebene zu den Entwasserungskanalen 15 befinden.
Medienanschluss 171 und Entwdsserungskanalende 151 kdnnen dabei

separat ausbildet sein.

Die Formteile la, 1lb sind innerhalb eines Rahmens 4 angeordnet.
Die Hohlraume, die sich zwischen dem Rahmen 4 und den Formteilen

la, 1lb bilden, sind mit Jje einem Fillkorper 41 gefiillt.

Dabei ist es vorstellbar, dass die Fiullkérper 41 je als separa-
tes Element ausgebildet sind. Die Fullkorper 41 konnen dabei mit
einer losbaren Verbindung mit dem jeweiligen Formteil la oder 1b

verbunden sein.

Die Figur 2 zeigt eine schematische Draufsicht auf das Formteil
la aus der Figur 1. Das Formteil la weist im Wesentlichen zent-
ral eine Kupplung 16 auf. In der Schale 11 des Formteils la sind
die Entwasserungskandle 15 angeordnet. Diese Entwadsserungskanidle
15 erstrecken sich von der Kupplung 16 bis zum Flansch 12 des
Formteiles la. Die Entwasserungskandle 15 sind im Wesentlichen
sternfdérmig angeordnet, wobei sich die Entwasserungskanale 15,
je weiter sie von der Kupplung 16 entfernt sind, verzweigen. So-
mit sind die maximalen Abstdnde zwischen den einzelnen Entwadsse-
rungskandlen begrenzt. Das heisst, eine Innenseite des Form-
teils, namlich eine Formteiloberfldche 121 (siehe Figur 1) ist
mit jedem Punkt der Oberflache hdéchstens mit einem bestimmten
Abstand (und vorliegend mit 50mm), von einem Entwadsserungskanal

15 beabstandet.

Der besseren Ubersichtlichkeit halber sind die Kandle lediglich
in etwa einem Viertel der Schale dargestellt. Selbstverstandlich
erstrecken sich weitere Entwdsserungskandle 15 auch in den tbri-

gen drei Vierteln der Schale 11. Die Entwasserungskanale 15 min-
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den in einem umlaufenden Sammelkanal 18 der im Flansch 12 des

Formteils la angeordnet ist (Siehe dazu Figur 1 und 3k).

An der Peripherie des Formteils la sind mindestens zwei Zentrie-
rungselemente (im konkreten Ausfiihrungsbeispiel sechs) 19 ange-
ordnet, welche vorliegend als Lécher ausgebildet sind, durch die
sich beispielsweise im zusammengebauten Zustand Spannschrauben

erstrecken konnen.

Die Figuren 3a bis 30 zeigen ein Verfahren zum Herstellen eines
Formteils la, 1lb (siehe Figur 1) sowie eines Formlings, respek-

tive eines Grinlings 31 (siehe Figur 1 und Figur 30).

In den Figuren 3a bis 30 werden die Bezugszeichen lediglich ein-

mal erwadhnt, so dass die Ubersicht gewidhrleistet ist.

Die Figur 3a zeigt je eine Giesseinrichtung 20 und 20%, welche
beispielsweise aus Gips gefertigt sind. Die Giesseinrichtungen

20 und 20" bilden die Basis, um die Formteile zu fertigen.

Gemdss der Figur 3b werden diese Giesseinrichtungen 20 und 207
je mit einem Zwischenschicht 21, z. B. Plastilin, belegt. Diese

Schicht ist typischerweise zwischen 5 und 30 mm dick.

Die Figur 3c zeigt die Herstellung von Schalenkernen 23 und 23'.
Typischerweise wird um die Giessformen aus der Figur 3b ein Kas-
ten gebaut und der Hohlraum mit Gips gefiillt. Diese Schalenkerne
23 und 23’ héarten aus und konnen, wie in Figur 3d gezeigt, nach
dem Ausharten entformt werden. Im nadchsten Schritt (Figur 3e)
wird ein Trennmittel 25, 25’ auf die Schalenkerne 23 und 23’

aufgetragen.
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Im nachsten Schritt (Figur 3f) werden die Schalenkerne wieder
mit dem entsprechenden Giesseinrichtungen 20, 20’ (siehe Figur
3a) verschlossen. Dabei werden vorgangig in die Schalenkerne 23
und 23’7 Angussoffnungen 27, 27’ sowie Entliftungsdéffnungen 260,
26’ eingebracht. Der jeweilige Schalenkern 23 und 23’ wird mit

der jeweiligen Giesseinrichtung 20 und 20’ fest verbunden.

Durch die Angussdoffnung 27, 27" wird pordses Formenmaterial ein-
gebracht (Figur 3g). Im Hohlraum, der sich zwischen den Schalen-
kernen 23 und 23’ und der jeweiligen Giesseinrichtung 20, 207

befindet, wird je eine Schale 11, 11’ des spadteren Formteils la

und 1b geformt.

Nach dem Aushidrten werden diese Schalen 11, 11’ entformt, (siehe

Figur 3h).

In der Figur 3k sind die Schalen 11, 11’ aus der Figur 3a ohne
Schraffur dargestellt so, dass Entwdsserungs- und/oder Entluf-
tungskanadle 15, 17 in der Schale sichtbar sind. In der Figur 3k
ist ebenfalls ein Querschnitt durch einen Entwasserungs-
/Luftungskanal 15, 17 gezeigt. Diese Kandle sind vorliegend im
Wesentlichen U-formig ausgebildet. Nach dem Frasen dieser Kandale

15, 17 werden diese mit einem Aussparmaterial 28 gefillt.

In einem nachsten Schritt (Figur 31) werden die Schalen 11, 11’
je auf eine Unterlage 29, 29’ aufgebracht. Im Anschluss werden
an die Schale 11, 11’ je die zugehdrigen Flansche 12, 12’ ange-
gossen. Nach dem Aushdrten der Flansche 12, 12’ werden die spa-
teren Rickseiten (d.h. die vom Grinling abgewandten Seiten) der
Schalen 11, 11’ mit einem Material mit einer Durchléassigkeit wvon
maximal 11/ (h*dm**bar) versiegelt, so, dass die Kanale 15, 17
(siehe Figur 3k) verschlossen werden. Zudem wird in der Siegel-

schicht mit Verbindung zu den Kandlen eine Kupplung 16 als Ent-
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wasserungskanalende 151 und/oder als Medienanschluss 171 ange-

bracht.

In einem weiteren Schritt (siehe Figur 3m) wird in zumindest ei-
ner der hier im Wesentlichen fertig ausgebildeten Schalen la o-
der 1lb (siehe Figur 3f) eine Dichtungsnut 32 eingefrédst. Die
Dichtungsnut 32 ist in der Figur 3m als Detailauschnittt ge-
zeigt. Diese Dichtungsnut weist im konkreten Ausfihrungsbeispiel
einen Hinterschnitt auf, d.h. im Grund der Nut ist diese breiter
als an ihrem offenen Ende. Im Anschluss wird in diese Dichtnut
32 eine Dichtung 14 aus Silikon eingegossen, welche durch den

Hinterschnitt der Dichtnut 32 fixiert ist.

Nach dem Einbau der Dichtung werden die Formteile la und 1lb von-
einander getrennt (siehe Figur 3n) und, wenn noétig, in einen ge-
eigneten Kasten eingebracht. Die dabei entstehenden Leerriume
werden mit einem Fillstoff mit einer Dichte kleiner 5kg/dm’ ge-
fiillt, welches einen Flullkdrper 41 bildet. Der Fullkérper kann
dabei so ausgebildet sein, dass dieser 16sbar mit dem jeweiligen
Formteil la und 1lb verbunden ist oder verbindbar ist. Dabei koén-

nen Schraub- und/oder Schnappverbindungen vorgesehen sein.

Nach dem Aushdrten dieses Flullstoffes konnen die Formteile la
und 1lb in einer Giessform 100 zusammengebaut werden (siehe Figur
30, und ebenfalls Figur 1). Nach dem festen Verspannen der Form-
teile mit einer Presse kann durch die Kupplung das zu giessenden
Material in einem Hohlraum eingebracht werden, der zwischen den
Formteilen la und 1lb ausgebildet ist. Innerhalb dieses Hohlrau-

mes entsteht ein Formling, respektive ein Grinling.

Bei einer Einfiihrung des Schlickers durch die Kupplung in den
Formraum unter einem Schlickerdruck setzen sich dessen Festbe-

standteile an den Wanden des Formraums ab. Fliissigkeit und ggfs.
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Luft des Schlickers konnen hingegen durch die pordse Schale
dringen, so dass sich an den Wanden des Formraums ein fester
Scherben als ein spater noch zu sinternder Formling bildet. Die
durch die Presse ausgeiibte Schliesskraft dient als Gegenkraft

zum Schlickerdruck und ist damit grdsser als der Schlickerdruck

L.

Nach dem Entwadssern des Formling kann das Formteil la als Teil
der Gussform 100 (siehe Figur 30 und 3n) mit einem Roboter an
der Kupplung 16 (Figur 31) ergriffen werden. Dabei kann gleich-
zeitig durch die in der Figur 30 am unten liegenden Formteil 1b
angeordnete Kupplung 16' Luft eingeblasen werden und an der sich
am oberen Formteil la befindenden Kupplung 16 ein Unterdruck er-
zeugt werden. Der Unterdruck halt den Formling 31 am Formteil
la, wadhrend das Einbringen von Luft an der Kupplung 16" den
Formling 31 vom Formteil 1b 1&st. Im Anschluss kann der Formling
vom Formteil la geldst werden. Dazu muss am Formteil la ein

Uberdruck erzeugt werden.
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Patentanspriiche

1. Formteil (1) fiir eine Giessform (100), insbesondere fiir ei-
ne mehrteilige Giessform (100), umfassend
mindestens eine Schale (11) zum Giessen eines insbesondere
keramischen Produkts, wobei an einem Rand der Schale (11)
ein Flansch (12) zur dichtenden Anlage an eine Dichtflache
(13), insbesondere eines zweiten Formteils (1), angeordnet
ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schale (11) eine erste
Durchlédssigkeit fiir ein Fluid und der Flansch (12) eine
zweite Durchlédssigkeit flir das Fluid aufweist, die kleiner

ist als die erste Durchlédssigkeit.

2. Formteil (1) nach Anspruch 1, wobei der Flansch (12) an der
Schale (11) angegossen ist und insbesondere einstiickig mit

der Schale (11) gefertigt ist.

3. Formteil (1) nach einem der Anspriche 1 oder 2, wobei das
Formteil (1) und der Flansch (12) im Wesentlichen aus dem
gleichen Material, insbesondere einem Kunststoff, bevorzugt

PMMA, bestehen.

4, Formteil (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei die
Durchlédssigkeit der Schale (11) mindestens 11/ (h*dm®*bar)
ist und/oder die Durchlédssigkeit des Flansches (12) maximal

10 1/ (h*dm?**bar) ist.

5. Formteil (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, umfassend
eine vorzugsweise umlaufende Dichtung (14), wobei die Dich-
tung (14) vorzugsweise im oder am Flansch (12) angeordnet

ist.



10

15

20

25

30

10.

11.

WO 2019/092004 PCT/EP2018/080440

18

Formteil (1) nach Anspruch 5, wobei der Flansch (12) eine
Vertiefung (32) aufweist, in welche die Dichtung (14) ein-

gesetzt, insbesondere eingegossen, ist.

Formteil (1) nach Anspruch 6, wobei die Vertiefung (32) ei-

nen Hinterschnitt aufweist.

Formteil (1) nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Formteil (1) mehrteilig aufgebaut
ist und insbesondere eine innere und eine &dussere Schicht

aufweist

Giessform (100) umfassend mindestens eines und vorzugsweise

zwel Formteile (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8.

Formteil (1), insbesondere ein Formteil (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 8, wobei im Formteil (1) mindestens ein
Entwasserungskanal (15) vorgesehen ist, der mindestens ein
Entwasserungskanalende (151) aufweist, {iber welches Flis-
sigkeit in eine Abfihrleitung abfihrbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil (la, 1lb) eine
lésbare Kupplung (16) zum lésbaren Verbinden des Entwdsse-

rungskanalendes (15) mit der Abfihrleitung aufweist.

Verfahren zum Formen eines Griinlings (3), umfassend die

Schritte

- Bereitstellen eines Formteils (la, 1b) mit mindestens ei-
nem Entwadsserungskanal (15), der mindestens ein Entwédsse-
rungskanalende (151) aufweist, insbesondere mit einem
Formteil (la, 1b) nach einem der Anspriiche 1 bis 8 oder

10
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- Beflillen des Formteils (la, 1b) mit einer zu giessenden
Masse

- Aufbauen eines Druckes auf das Formteil (la, 1lb) zum Er-
zeugen eines Formlings (3)

- Entwassern des Formlings (3) zum Erzeugen eines Grinlings
(31) durch Abfihren von Flissigkeit aus dem Formling (3)
durch den mindestens einen Entwadsserungskanal (15) und
eine Abflihrleitung

- Nach dem Entwassern, Entkoppeln der Abfihrleitung vom
Entwasserungskanalende (151)

- Ergreifen der Giessform (100) oder des Formteils (la, 1b)
mit einem Roboter zum Offnen der Giessform (100) und/oder

Entformen des Grinlings (31).

Formteil (la, 1lb) fir eine Giessform (100), insbesondere
nach einem der Anspriiche 1 bis 8 oder 10, umfassend

eine Schale (11) mit einer Formteiloberfldche (121) zum
Formen eines insbesondere keramischen Produkts, wobei die
Schale (11) zumindest teilweise fluiddurchliassig ist und
wobei in der Schale (11) Kandle (17) vorgesehen sind, so
dass die Formteiloberfldche (121) mit einem Medium, insbe-
sondere Luft, beaufschlagbar ist und wobei das Formteil
(la, 1b) wenigstens einen Mediemanschluss (171) zum Verbin-
den der Kandle (151) mit einer Medienquelle, insbesondere

einer Druckluftquelle, aufweist.

Formteil (la, 1b) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kanadle () derart angeordnet sind, dass jeder Punkt
der Formteiloberflache (121) einen Abstand zu mindestens
einem Kanal (17) aufweist, der kleiner als 50mm, insbeson-

dere kleiner als 30mm ist.
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Formteil (la, 1b) nach Anspruch 12 oder 13, wobei sich die
Kandle (17) iUber die Schale (11) bis zu einem seitlichen
Flansch (12) erstrecken und wobei der Medienanschluss (171)

am Flansch (12) angeordnet ist.

Formteil (la, 1b) nach einem der Anspriiche 12 bis 14, wobei
die Kanale (17) nicht bis zu der Formteiloberflache (121)
der Schale 11) reichen und insbesondere im Wesentlichen ra-
dial von einem zentralen Bereich der Schale (11) zum

Flansch (12) wverlaufen.

Formteil (la, 1b) nach Anspruch 15, wobei die Kanale (17)
im Flansch (12) in einem umlaufenden Sammelkanal (18) min-

den, welcher mit dem Medienanschluss (171) wverbunden ist.

Verfahren zum Formen eines Griinlings (31), insbesondere

Verfahren gemdss Anspruch 11, umfassend die Schritte

- Bereitstellen einer Giessform (100), insbesondere mit
einem Formteil (la, 1b) nach einem der Anspriiche 1 bis 9

oder 11 bis 15

- Befillen der Giessform (100) mit einer zu giessenden
Masse

- Aufbauen eines Druckes auf die Giessform (100) zum
Erzeugen eines Formlings (3)

- Entwadssern des Formlings (3) zur Erzeugen eines Griinlings
(31)

- Entformen des Grinlings (31) aus der Giessform (100)
durch Aufbringen eines Medienliberdrucks zwischen einer

Formteiloberfldche (121) und dem Grinling (31).

Verfahren nach Anspruch 16, wobei wahrend des Entformens

des Grinlings (31) aus der Giessform (100) der Griunling
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(31) durch Unterdruck auf einer dem Uberdruck gegeniiberlie-

genden Seite des Griinlings (31) gehalten wird.

Formteil, vorzugsweise nach einem der Anspriche 1 bis 8 o-
der 10 oder 12 bis 16, mit einer pordsen Schale und einen
Fillkorper zum Stiitzen der Schale, dadurch gekennzeichnet
dass der Fillkoérper und die Schale mit einer ldsbaren Ver-

bindung miteinander verbunden sind.
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"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Versffentlichung belegt werden myu Versffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

3. Januar 2019 11/03/2019

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, .
Fax: (+31-70) 340-3016 Baumgartner, Robin
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2018/080440
C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN
Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
A EP 3 162 521 Al (DORST TECH GMBH & CO KG 1-4,8,9

[DE]) 3. Mai 2017 (2017-05-03)
in der Anmeldung erwdhnt
das ganze Dokument
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Internationales Aktenzeichen
INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT PCT/EP2018/080440
Feld Nr.1l Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

GemaB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fir bestimmte Anspriiche kein internationaler Recherchenbericht erstellt:

1. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Gegensténde beziehen, zu deren Recherche diese Behérde nicht verpflichtet ist, namlich

2. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre-
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgeflihrt werden kann, namlich

3. |:| Anspriche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Ansprliche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

-

Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzlichen Recherchengeblihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

2 I:' Da fur alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
’ zusatzliche Recherchengebuhr gerechtfertigt héatte, hat die Behérde nicht zur Zahlung solcher Gebuihren aufgefordert.

3. I:' Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fur die Geblhren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriche Nr.

4. |;_| Der Anmelder hat die erforderlichen zusétzlichen Recherchengebuihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Ansprichen erfasst:

1-4, 8, 9
Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusétzlichen Recherchengeblhren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebiihr gezahlt.

Die zuséatzlichen Recherchengebihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebuhr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

I:' Die Zahlung der zuséatzlichen Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (April 2005)




Internationales Aktenzeichen PCT/ EP2018/ 080440

WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehdorde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt,
namlich:

1. Anspriiche: 1-4, 8, 9

Formteil fiir eine GieBform und Verfahren zum Formen eines
Griinlings, die Erfindung betrifft die Ausgestaltung von
Schale und Flansch und deren Permeabilitéat

2. Anspriiche: 5-7

Formteil fiir eine GieBform und Verfahren zum Formen eines
Griinlings, die Erfindung betrifft die Abdichtung des
Flansches und deren Ausgestaltung

3. Anspriiche: 10, 11

Formteil fiir eine GieBform und Verfahren zum Formen eines
GriinTings, die Erfindung betrifft den Entwasserungskanal,
und die Ausgestaltung des Entwasserungskanalendes als
1osbare Kupplung

4. Anspriiche: 12-18

Formteil fiir eine GieBform und Verfahren zum Formen eines
Griinlings, die Erfindung betrifft die Ausgestaltung der
Schale mit (Druckluft) beaufschlagbaren Kandlen und einem
MedienanschluB zum VYerbinden der Kandle mit einer
Medienquelle (Druckluftquelle)

5. Anspruch: 19

Formteil fiir eine GieBform mit einer pordsen Schale, die
Erfindung betrifft einen Fiillkorper zum Stiitzen der Schale
und deren 10sbare Verbindung.




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2018/080440
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
JP HO7256616 A 09-10-1995 JP 3155660 B2 16-04-2001
JP HO7256616 A 09-10-1995
DE 3502348 Al 24-07-1986  KEINE
CN 203510426 U 02-04-2014  KEINE
DE 102011117764 Al 08-05-2013  KEINE
EP 3162521 Al 03-05-2017 DE 102015117657 Al 20-04-2017
EP 3162521 Al 03-05-2017
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