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Beschreibung

Moderne Dachziegel-Revolverpressen (siehe
z.B. die DE-A-3214826) haben einen hohen Ar-
beitstakt und, insbesondere wenn es sich um
Mehrfelder-Revolverpressen handelt, eine groBe
Produktionsgeschwindigkeit. Dies flihrt aber dazu,
daB die auf den Trommelflichen angebrachten
Gipsformen in vergleichsweise kurzer Zeit abge-
nutzt sind und durch neue Gipsformen ersetzt wer-
den missen. Dabei handelt es sich bei diesen
Formenaustausch um einen Arbeitsvorgang, der
manuell ausgefiihrt wird und zu einer vergleichs-
weise langen Stilistandsphase der Revolverpresse
fuhrt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es des-
halb, eine Einrichtung zu schaffen, durch welche
der Austauschvorgang mechanisiert und zeitlich
verkirzt wird. Die LOsung dieser Aufgabe besteht
in einer Einrichtung an Dachziegel-Revolverpres-
sen, die einen neben der Pressentrommel angeord-
neten, in einer Ebene senkrecht zur Trommel-Dreh-
achse schrittweise umlaufenden Endlosférderer in
Art eines horizontale Tragbdden aufweisenden Pa-
ternosters, wobei die Zahl der Tragb&den die Zahl
der Trommelflichen um zumindest eins Ubersteigt
und jeder Tragboden in etwa in der Horizontalebe-
ne der obersten Trommelfldche anhaltbar ist, eine
Umsetzvorrichtung zum Umsetzen einer auf der
obersten Trommelfldche befindlichen, verbrauchten
Unterform auf den in deren Horizontalebene ange-
haltenen, leeren Tragboden und zum Umsetzen
einer auf dem in der Horizontalebene der obersten
Trommelfliche angehaltenen Tragboden befindli-
chen neuen Unterform auf die oberste Trommelfla-
che und eine Steuervorrichtung zum synchronisie-
ren der Bewegungen von Pressentrommel, Endlos-
férderer und Umsetzvorrichtung aufweist.

Diese Einrichtung wird zweckmiBigerweise fol-
gendermaBen betrieben. Bei einer Revolverpresse
mit Sechskanttrommel wird zunichst der sieben
Tragbbden aufweisende Endlosférderer mit sechs
Unterformen beladen und dann der leer gebliebene
Tragboden in die Horizontalebene der obersten
Trommelfliche gebracht. Die Umsetzvorrichtung
ergreift nun die auf dieser obersten Trommelfldche
befindliche, verbrauchte Unterform und setzt diese
um auf den leeren Tragboden des Endlosfdrderers.
Nunmehr wird bei stillstehender Trommel der End-
losférderer um einen Umlaufschritt weiterbewegt,
so daB sich jetzt ein Tragboden mit neuer Unter-
form in der Horizontalebene der obersten Trommel-
fliche befindet. Jetzt erfaBt die Umsetzvorrichtung
die neue Unterform und setzt diese auf die oberste
Trommelfliche. Daraufhin wird bei stillstehendem
Endlosférderer die Trommel um einen Schritt wei-
tergedreht, so daB die nichste Trommelfldche in
die oberste Horizontalebene gelangt. Nun kann die
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Umsetzvorrichtung deren Unterform abnehmen und
auf den ja leeren Tragboden umsetzen. Anschlie-
Bend wird bei stillstehender Trommel der Endlos-
férderer weiterbewegt und die neue Unterform des
nichstfolgenden Tragbodens auf die Trommelfl4-
che umgesetzt. Dieser Vorgang wird solange wie-
derholt, bis alle verbrauchten Unterformen durch
neue Unterformen ersetzt sind. Der Endlosf&rderer
wird dann entladen und fiir den nidchsten Aus-
tauschvorgang beladen.

Besonders zweckmiBige Ausgestaltungen der
erfindungsgemiBen Einrichtung sind in den Unter-
ansprichen gekennzeichnet.

Auf der Zeichnung ist eine Ausflihrungsform
der Erfindung beispielsweise dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1

schematisch die Revolverpresse und die Aus-
tausch-Einrichtung in Vorderansicht,

Fig. 2

eine perspektivische Ansicht von Revolverpres-
se und Austausch-Einrichtung, und

Fig. 3A und 3B

Skizzen zur Erlduterung der Befestigung der Un-
terformen an der Pressentrommel.

GemaB den Fig. 1 und 2 besteht die Dachzie-
gel-Revolverpresse aus einer Sechskant-Trommel
10, die sich schrittweise um eine Trommelachse 11
dreht, und einen Uber der Trommel 10 befindli-
chen, vertikal auf- und abbewegbaren Pressen-
stempel 12. Auf den sechs Trommelflichen ist
jeweils 18sbar eine Basisplatte 13 befestigt, wobei
jede Basisplatte 13 zwei Unterformen 14 trdgt. Die-
se auf einer Trommelfldiche mehrere Unterformen
aufweisenden Pressen werden Mehrfelderpressen
genannt. Die den Unterformen 14 zugeordneten
beiden Oberformen 15 sind an einer Grundplatte
16 angebracht, die ihrerseits 16sbar an der unteren
Pressenstempelstirn befestigt ist. Neben der Revol-
verpresse ist ein im Ganzen mit 17 bezeichneter
Endlosfdrderer aufgestellt, der sieben horizontale
Tragbbden 171 - 177 aufweist, die in einer Ebene
senkrecht zur Trommelachse 11 schrittweise um-
laufen. Antrieb und Anordnung des Endlosférderers
17 sind derart, daB in jeder Haltestufe einer der
Tragbb6den 171 - 177 in etwa in der H&he der
obersten, horizontalen Trommelfldche liegt und mit
dieser ausgefluchtet ist. Weiterhin ist eine Umsetz-
vorrichtung 18 mit ausfahrbarem Greiferarm 19 vor-
gesehen. In Fig. 2 ist auBerdem der Arm 20 mit
Kranhaken 21 angedeutet, der zum Beladen des
Endlosfdrderers 17 mit Unterformen 14 dient.
SchlieBllich ist mit 22 ein Wassertrog bezeichnet,
durch welchen die Tragbdden 174 - 177 hindurch-
gefihrt werden.

Den Fig. 3A und 3B ist entnehmbar, wie die
Basisplatten 13, welche die Unterformen 14 tragen,
an den Trommelfldchen gehaltert sind. Dabei er-
folgt die Halterung durch Klemmstiicke 30, die auf
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Kolbenstangen 31 eines pneumatischen oder hy-
draulischen Kolben-Zylinder-Aggregats aus Kolben
32 und Zylinder 33 sitzen. Die Anordnung ist dabei
so getroffen, daB ein Klemmstlick 30 Uber die
Randkanten zweier benachbarter Basisplatten 13
greift. Durch bekanntes hydraulisches oder pneu-
matisches Betitigen des Kolbens 32 kdnnen die
Klemmstiicke gegen die Randkanten der Basisplat-
ten 13 gepreBt oder, diese freigebend, nach auBen
ausgefahren werden.

SchlieBllich ist noch eine - nicht gezeichnete -
Steuervorrichtung vorhanden, welche die schrittwei-
se Umlaufbewegung des Endlosférderers 17, die
schrittweise Drehung der Trommel 10 wihrend des
Austauschvorgangs und die Kolben-Zylinder-Aggre-
gate 32, 33 koordinierend steuert.

Der Austauschvorgang der Unterformen 14 er-
folgt folgendermaBen. Es wird von der Situation
ausgegangen, daB die auf der Pressentrommel 10
befindlichen Unterformen verbraucht sind und daB
sich auf den sechs Tragbdden 17y - 17 des
Endlosférderers 17 jeweils eine Basisplatte 13 mit
einem Paar neuer Unterformen 14 befindet, wohin-
gegen der Tragboden 177 leer ist. Fir den durch-
zufihrenden Austausch wird nun der Endlosforde-
rer 17 derart bewegt, daB sich der leere Tragboden
177 in der obersten Position befindet, also in einer
H6he in etwa derjenigen der obersten Trommelfl4-
che; diese Position entspricht der Fig. 2. Bei still-
stehender Trommel 10 und F&rderer 17 treten nun
die der obersten Basisplatte 13 zugeordneten Kol-
ben-Zylinder-Aggregate 32, 33 in Aktion, daB heiBt,
die Kolbenstangen 31 fahren nach auBen und die
Klemmstiicke 30 heben von der Basisplatte 13 ab,
die damit freigegeben ist. Nunmehr f4hrt der Grei-
ferarm 19 der Umsetzvorrichtung 18 aus, erfaBt die
freigegebene Bodenplatte 13 und setzt diese auf
den leeren Tragboden 17; des Endlosfdrderers
um. Zur Erleichterung des Umsetzvorgangs kann
dabei der Spalt zwischen Trommel 10 und Endlos-
forderer 17 durch eine feststehende oder weg-
klappbare Rutsche 23 (Fig. 2) Uberbriickt werden.
Jetzt wird bei weiter stillstehender Trommel 10 der
Endlosfdrderer 17 um einen Umlaufschritt weiter-
bewegt, so daB der Tragboden 17s in die oberste,
mit der leeren Trommelfldche fluchtende Position
gelangt. Der Greiferarm 19 erfaBft die auf dem
Tragboden 17s befindlicheBasisplatte 13 mit den
darauf befindlichen - neuen - Formen 14 und setzt
diese auf die Trommelfliche um. Die Kolben-Zylin-
der-Aggregate 32, 33 freten wiederum in Aktion
und pressen die Klemmstlicke 30 gegen die Basis-
platte 13, womit diese auf der Trommel 10 fixiert
ist. Nunmehr wird bei stillstehendem Endlosf&rde-
rer 17 die Trommel 10 um einen Schritt gedreht
und in der bereits beschriebenen Weise die darauf
befindliche Basisplatte mit den verbrauchten Unter-
formen 14 auf den jetzt ja leeren Tragboden 17s
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umgesetzt. Daraufhin erfolgt bei stillstehender
Trommel 10 ein weiterer Umlaufschritt des Endlos-
férderers 17 mit nachfolgender Umsetzung der auf
dem Tragboden 175 befindlichen Basisplatte 13 auf
die oberste, leere Trommelfliche. Diese Vorginge
werden wiederholt, bis schlieBlich alle sechs Basis-
platten 13 mit verbrauchten Unterformen gegen
sechs Basisplatten 13 mit neuen Unterformen aus-
getauscht sind. Mit Hilfe des Krans 20 wird der
Endlosfdrderer 17 entladen und mit neuen Basis-
platten flir den ndchsten Austauschvorgang bela-
den.

Der vorab erwdhnte Wassertrog 22 hat die
Aufgabe daflir Sorge zu fragen, daB die neuen
Unterformen 14 wihrend ihrer Zwischenlagerung
im Endlosférderer 17 nicht austrocknen k&nnen.
Anstelle eine Wassertrogs kann selbstverstandlich
auch eine Wasser-Spriheinrichtung am bzw. neben
dem Endlosfrderer 17 angeordnet werden.

Bisher ist lediglich von einem Austausch der
auf der Trommel 10 befindlichen Unterformen 14
die Rede gewesen. Selbstverstandlich muf3 aber
auch die an der Stirn des Pressenstempels 12
angebrachte Basisplatte 16 mit den beiden Ober-
formen 15 ausgetauscht werden. Nun handelt es
sich dabei zwar nur um eine einzige Basisplatte
16,was fir einen Beibehalt eines manuellen Aus-
tausches sprechen k&nnte, jedoch wird jede Ober-
form 15 sechsmal sooft beansprucht wie eine Un-
terform 14, was bedeutet, daB die Oberformen we-
sentlich hdufiger als die Unterformen ausgetauscht
werden missen. Aus diesem Grund wird die erfin-
dungsgemiBe Einrichtung zweckmiBigerweise so
ausgestaltet, daB auch der Austausch der Oberfor-
men 15 mechanisiert ist. Zu diesem Zweck ist es
bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel erfor-
derlich, daB der Endlosférderer 17 noch einen zu-
sdtzlichen, achten Tragboden (auf der Zeichnung
nicht dargestellt) fir die Basisplatte 16 mit Oberfor-
men 15 erhilt. Weiterhin ist der Greifarm 19 der
Umsetzvorrichtung 18 so auszubilden, etwa zan-
genartig, daB er auch in der Lage ist, Basisplatten
15 zu erfassen und vom Pressenstempel abzuneh-
men und auf einen leeren Tragboden umzusetzen
bzw. umgekehrt eine Basisplatte 15 von einem
Tragboden abzuheben und an die Unterstirn des
Pressenstempels anzusetzen. Wird die Basisplatte
16 in &hnlicher Weise am Pressenstempel gehaltert
wie die Basisplatten 13 an der Trommel 10, dann
ist daflir Sorge zu tragen, daB der Greifarm 19 die
Basisplatte bereits festhilt, bevor die Kolben-Zylin-
der-Aggregate Uber Klemmstiicke die Basisplatte
freigeben bzw. solange festhilt, bis die Klemm-
stiicke die Basisplatte am Pressenstempel fixiert
haben. Das Oberform-Austauschwerkzeug kann
auch einen unter den Pressenstempel fahrbaren
Rollwagen aufweisen.
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Selbstverstdndlich kann auch bei M&glichkeit
des Austausches der Oberformen 15 mit einem
Endférderer 17 mit sieben Tragb&den 17y - 177
ausgekommen werden, unter der Voraussetzung,
daB Unterformen und Oberformen zu unterschiedli-
chen Zeitpunkten ausgewechselt werden. Bei-
spielsweise kdnnte so vorgegangen werden, daB
der Endlosforderer 17 zundchst mit sechs Basis-
platten 13 beladen und ein Austausch der Unterfor-
men 14 in der beschriebenen Weise durchgefiihrt
wird. Daraufhin wird dann der Endlosférderer entla-
den und mit beispielsweise flinf Basisplatten 16
beladen, die dann in bestimmten Zeitabstdnden
einzeln ausgetauscht werden. Sobald dann ein
Austausch der flinf Basisplatten 16 erfolgt ist, wird
der F&rderer wieder mit sechs Basisplatten 13 fiir
den Austausch der Unterformen 14 beladen.

Der Austauschzeitpunkt kann entsprechend un-
mittelbarer Beobachtung erfolgen aber auch selbst-
tatig durchgefiinrt werden. So kdnnen beispielswei-
se auf Erfahrungen beruhende zeitliche Vorgaben
fur die Austauschzeitpunkte gegeben werden. Eine
andere M&glichkeit besteht darin, ein Zahlwerk ein-
zusetzen, das nach einer anderen, ndmlich h&he-
ren Anzahl von Pressvorgdngen den Austausch der
Unterformen ausldst. Am zweckmiBigsten ist es
aber, fortlaufend den PreBspalt abzutasten und
dann, wenn das - Ubliche - Vergr6Bern des Hubs
des Pressenstempels nicht mehr ausreicht, den
Austauschvorgang selbsttdtig auszuldsen. Mit einer
Programmsteuerung kann jedenfalls der gesamte
Austauschvorgang fir Unter- und Oberformen, ge-
gebenenfalls mit Ausnahme des Be- und Entladens
des Endlosf6rderers, vollautomatisch erfolgen, und
zwar in duBerst kurzer Zeit.

Die Erfindung ist selbstverstandlich in ihrer An-
wendung nicht auf die dargestellte Revolverpresse
mit sechs, jeweils zwei Unterformen tragenden
Trommelflichen und einer zwei Oberformen fra-
gender Pressenstempel-Unterform  angewendet
werden, sondern eignet sich flr Einfelder-Pressen
und Mehrfelder-Pressen mit jeweils zwei, drei oder
mehr Pressformen. SchlieBlich ist es auch m&glich,
auf beiden Seiten der Revolverpresse einen End-
losforderer aufzustellen, wobei der eine flir den
Austausch der Unterformen, der andere fiir den
Austausch der Oberformen bestimmt ist.

Patentanspriiche

1. Einrichtung an Dachziegel-Revolverpressen
(10, 12) zum Austauschen der auf den planen
Trommelflichen einer mehreckigen Pressen-
trommel (10) l8sbar befestigten-Unterformen
(14), mit einem neben der Pressentrommel
(10) angeordneten, in einer Ebene senkrecht
zur Trommel-Drehachse (11) schrittweise um-
laufenden Endlosférderer (17) in Art eines hori-
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zontale Tragb&den (17,) aufweisenden Patern-
osters, wobei die Zahl (n) der Tragbdden (17,)
die Zahl der Trommelflichen um zumindest
eins Ubersteigt und jeder Tragboden (17,) in
etwa in der Horizontalebene der obersten
Trommelfliche anhaltbar ist, mit einer Umsetz-
vorrichtung (18) zum Umsetzen einer auf der
obersten Trommelfliche befindlichen, ver-
brauchten Unterform (14) auf den in deren
Horizontalebene angehaltenen, leeren Tragbo-
den (17,) und zum Umsetzen einer auf dem in
der Horizontalebene der obersten Trommelfl3-
che angehaltenen Tragboden befindlichen,
neuen Unterform (14) auf die oberste Trom-
melfliche, und mit einer Steuervorrichtung
zum Synchronisieren der Bewegungen von
Pressentrommel (10), Endlosférderer (17) und
Umsetzvorrichtung (18).

Einrichtung nach Anspruch 1 flir Mehrfelderpr-
essen, dadurch gekennzeichnet, daB die einer
Trommelfliche zugeordneten Unterformen (14)
auf einer gemeinsamen Basisplatte (13) ange-
bracht sind, wobei ein Austausch jeweils der
aus Basisplatte und Unterformen bestehenden
Einheit erfolgt.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekenn-
zeichnet durch pneumatisch oder hydraulisch
betdtigbare Klemmuvorrichtungen (30, 31, 32,
33) zum Fixieren der Unterformen (14)
und/oder der Basisplatien (13) an der PreB-
trommel (10).

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Umsetzvor-
richtung (18) einen aus- und einfahrbaren Grei-
farm (19) aufweist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 4
zum mechanisierten Austausch auch der Ober-
formen, dadurch gekennzeichnet, daB zumin-
dest ein Tragboden (17g) flr die Aufnahme
einer Oberform (15) oder einer Basisplatten-
Oberform-Einheit (15, 16) vorgesehen und der
Greiferarm (19) als Abnahme- und Ansetzwerk-
zeug flr die Oberformen (15) oder die Oberfor-
men (15) tfragenden Basisplatten (16) ausgebil-
det ist.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Abnahme- und Ansetzwerk-
zeug flir die Oberform einen Rollwagen auf-
weist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 6,
gekennzeichnet durch einen vom Endlosforde-
rer (17) durchfahrenen Wasserkasten (22).
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Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuervor-
richtung mittelbar oder unmittelbar auf die For-
menabnutzung anspricht.

Verfahren zum Betreiben einer Einrichtung ge-
maB einem der Anspriiche 1 - 8, gekennzeich-
net durch folgende Verfahrensschritte
a) der Endlosférderer wird mit Basisplatten
beladen, wobei jedoch ein Tragboden leer
bleibt,
b) der leere Tragboden wird in die Horizon-
talebene der obersten Fldche der stillste-
henden Pressentrommel gefahren,
c) die auf der obersten Trommelfliche be-
findliche Basisplatte mit Unterformen wird
freigegeben,
d) der Greiferarm der Umsetzvorrichtung
setzt die freigegebene Basisplatte von der
Trommelfliche auf den leeren Tragboden
des Endlosférderers um,
e) der Endlosférderer bewegt sich um einen
Schritt weiter, bis sich ein mit einer Basis-
platte beladener Tragboden in einer H8he
entsprechend der leeren obersten Trommel-
flache befindet,
f) der Greiferarm der Umsetzvorrichtung
setzt die Basisplatte von dem Tragboden
auf die leere Trommelfliche um,
g) die umgeseizte Basisplatte mit neuen
Unterformen wird auf der Trommelfldche fi-
xiert,
h) die Trommel wird um einen Schritt wei-
tergedreht,
i) die vorerwdhnten Verfahrensschritte wer-
den solange wiederholt, bis alle Unterfor-
men ausgetauscht sind.

Claims

A mechanism for turntable presses (10, 12) for
roof tiles for exchanging bottom moulds (14)
releasably secured to the plane surfaces of a
polygonal press drum (10), the mechanism
having: an endless conveyor (17) in the form of
a continuous lift having horizontal trays (17,)
and disposed adjacent the press drum (10)
and rotating stepwise in a plane perpendicular
to the drum rotational axis (11), the number (n)
of trays (17,) exceeding the number of drum
surfaces by at least one, each tray (17,) being
stoppable approximately in the horizontal plane
of the drum top surface; a transfer device (18)
for transferring a used bottom mould (14) on
the drum top surface to the empty tray (17,)
which has stopped in said horizontal plane and
for transferring a new bottom mould (14) on
the stopped tray to the drum top surface; and
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control means for synchronising the move-
ments of the press drum (10), endless con-
veyor (17) and transfer device (18).

A mechanism according to claim 1 for multiline
presses, characterised in that the bottom
moulds (14) associated with a drum surface
are disposed on a common baseplate (13), an
exchange being made of the unit consisting of
a baseplate and bottom moulds.

A mechanism according to clam 1 or 2,
characterised by pneumatic or hydraulic
clamping means (30 - 33) for securing the
bottom moulds (14) and/or the baseplate (13)
to the press drum (10).

A mechanism according to any of claims 1 fo
3, characterized in that the transfer device (18)
has a gripper arm (19) adapted to be moved in
and out.

A mechanism according to any of claims 1 fo
4 for mechanized exchange of the top moulds
as well, characterized in that at least one tray
(17g) is provided to receive a top mould (15) or
a baseplate and top-mould unit (15, 16) and
the gripper arm (19) is devised as a removing
and setting tool for the top moulds (15) or the
baseplates (16) carrying the same.

A mechanism according to claim 5, character-
ized in that the removing and setting tool for
the top mould comprises a trolley.

A mechanism according to any of claims 1 - 6,
characterized by a water trough (22) through
which the endless conveyor (17) passes.

A mechanism according to any of claims 1 -7,
characterized in that the confrol means re-
sponds indirectly or directly to mould wear.

A method of operating a mechanism according
to any of claims 1 - 8, characterized by the
following steps:
a) the endless conveyor is charged with
baseplates but one tray remains empty;
b) the empty tray is moved into the horizon-
tal plane of the top surface of the stationary
press drum;
¢) the baseplate with bottom moulds on the
drum top surface is released;
d) the gripper arm of the transfer device
transfers the released baseplate from the
drum surface to the empty tray of the end-
less conveyor;
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e) the conveyor moves on one step until a
fray carrying a baseplate is at a height
corresponding to the empty drum top sur-
face;

f) the gripper arm of the transfer device
transfers the baseplate from the tray to the
empty drum surface;

g) the fransferred baseplate with new bot-
tom moulds is secured to the drum surface;
h) the drum is advanced by one step;

i) the steps hereinbefore mentioned are re-
peated until all the bottom moulds have
been exchanged.

Revendications

Appareil pour presses-révolver (10, 12) de fa-
brication de tuiles en vue du remplacement
des moules inférieurs (14) fixés de fagon sépa-
rable sur les surfaces planes d'un tambour de
presse (10) & plusieurs cbtés, comprenant un
transporteur sans fin (17) disposé a c6té du
tambour de presse (11) et tournant pas & pas
dans un plan perpendiculaire & l'axe de tam-
bour & la fagon d'un convoyeur horizontal
comportant des plateaux porteurs (17,), le
nombre (n) des plateaux porteurs (17,) étant
supérieur d'au moins une unité au nombre des
surfaces de tambour et chacun des plateaux
porteurs (17,) pouvant &ire maintenu & peu
prés dans le plan horizontal de la surface la
plus haute du tambour, un dispositif de trans-
fert (18) pour transférer un moule inférieur (14)
usé se trouvant sur la surface la plus haute du
tambour jusque sur le plateau porteur vide
(17,) maintenu dans son plan horizontal et
pour transférer un nouveau moule inférieur
(14), situé sur le plateau porteur maintenu dans
le plan horizontal de la surface la plus haute
du tambour, jusque sur la surface la plus haute
du tambour, ainsi qu'un dispositif de comman-
de pour une synchronisation des mouvements
du tambour de presse (10), du transporteur
sans fin (17) et du dispositif de transfert (18).

Appareil selon la revendication 1 pour des
presses & postes multiples, caractérisé en ce
que les moules inférieurs (14) associés & une
surface de tambour sont disposés sur une
plaque de base commune (13), un remplace-
ment étant effectué A chaque fois pour I'en-
semble se composant d'une plaque de base et
de moules inférieurs.

Appareil selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé par des dispositifs de blocage (30, 31, 32,
33), pouvant étre actionnés pneumatiquement
ou hydrauliquement, pour la fixation des mou-
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les inférieurs (14) et/ou des plaques de base
(13) sur le tambour de presse (10).

Appareil selon une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que le dispositif de transfert
(18) comporte un bras de prise (19) pouvant
Etre sorti et rentré.

Appareil selon une des revendications 1 & 4
pour un remplacement automatique également
des moules supérieurs, caractérisé en ce
gu'au moins un plateau porteur (17s) est prévu
pour recevoir un mou le supérieur (15) ou bien
un ensemble plaques de base-moules supé-
rieurs (15, 16) et le bras de prise (19) est
agencé comme un outil d'enlévement et de
mise en place des moules supérieurs (15) ou
bien des plaques de base (16) portant des
moules supérieurs (15).

Appareil selon la revendication 5, caractérisé
en ce que l'outil d'enlévement et de mise en
place des moules supérieurs comporte un cha-
riot roulant.

Appareil selon une des revendications 1 2 6,
caractérisé par une cuve d'eau (22) traversée
par le transporteur sans fin (17).

Appareil selon une des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce que le dispositif de comman-
de réagit indirectement ou directement & I'usu-
re des moules.

Procédé d'actionnement d'un appareil selon
une des revendications 1 & 8, caractérisé par
les étapes opératoires suivantes :
a) le transporteur sans fin est chargé avec
des plaques de base, mais cependant un
plateau porteur reste vide,
b) le plateau porteur vide est amené dans le
plan horizontal de la surface la plus haute
du tambour de presse immobile,
c) la plague de base avec mou les infé-
rieurs, se trouvant sur la surface la plus
haute du tambour, est libérée,
d) le bras de prise du dispositif de transfert
assure le transfert de la plaque de base
libérée depuis la surface de tambour jusque
sur le plateau porteur vide du transporteur
sans fin,
e) le transporteur sans fin se déplace a
nouveau d'un pas jusqu'a ce qu'un plateau
porteur chargé d'une plague de base soit
situé a un niveau correspondant & la surfa-
ce vide la plus haute du tambour,
f) le bras de prise du dispositif de transfert
assure le transfert de la plaque de base du
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plateau porteur jusque sur la surface vide
du tambour,

g) la plaque de base transférée et portant
de nouveaux moules inférieurs est fixée sur
la surface du tambour,

h) le tambour est tourné ultérieurement d'un
pas,

i) les étapes opératoires préciiées sont ré-
péiées jusqu'a ce que tous les moules infé-
rieurs soient remplacés.
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