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(57) Abstract: The invention relates, in particular, to a device (1) for producing a pressed item (2) for bricks, in particular sand-lime
bricks, comprising a press punch (5) which can be moved along a press axis (P) by means of one or more pistons (19) in order to
press a moulding material located in a mould chamber (4) of a mould die (3) to form a pressed item (2), and comprising a
positioning unit (6) which is coupled to the press punch (5) or to a punch-drive unit (5, 19) formed by the press punch (5) and the
one or more pistons (19) and which is designed in such a way that the press punch (5) or the punch-drive unit (5, 19) can be
positioned in a first (A1) and a second working position (A2) during an operating cycle to produce the pressed item (2), wherein the
press punch (5) is configured such that it is aligned with the mould chamber (4) in axial projection of the press axis (P) when viewed
in the first working position (A1), and it is substantially not overlapping the mould chamber (4) in axial projection of the press axis
(P) when viewed in the second working position (A2).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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RS, SE, SL, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, Veroffentlicht:
CM, GA, GN, GQ, GW, KM, ML, MR, NE, SN, TD,
TG).

mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die zu Grunde liegende Erfindung betrifft insbesondere eine Vorrichtung (1) zur Herstellung eines Presslings (2) fiir Mauersteine,
insbesondere Kalksandsteine, umfassend einen Pressstempel (5), welcher zum Zwecke der Pressung eines in einer Formkammer
(4) einer Formmatrize (3) befindlichen Formmaterials zu einem Pressling (2) mittels eines oder mehrerer Kolben (19) entlang
einer Pressachse (P) verschiebbar ist, und umfassend des Weiteren eine Positioniereinheit (6), welche mit dem Pressstempel (5)
oder mit einer aus dem Pressstempel (5) und den ein oder mehreren Kolben (19) gebildeten Stempel- Antriebs-Einheit (5, 19)
derart gekoppelt und derart ausgebildet ist, dass der Pressstempel (5) oder die Stempel-Antriebs-Einheit (5, 19) wihrend eines
Betriebszyklus zur Herstellung des Presslings (2) in einer ersten (Al) und einer zweiten Arbeitsposition (A2) positionierbar ist,
wobei der Pressstempel (5) in Axialprojektion der Pressachse (P) betrachtet in der ersten Arbeitsposition (A1) fluchtend zur
Formkammer (4), und in Axialprojektion der Pressachse (P) betrachtet in der zweiten Arbeitsposition (A2) im Wesentlichen
iiberlappungsfrei zur Formkammer (4) ausgerichtet ist.
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VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES PRESSLINGS FUR
MAUERSTEINE

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung eines

Presslings fir Mauersteine.

Vorrichtungen zur Herstellung von Presslingen fur Mauersteine werden bei-
spielsweise bei der Produktion von Kalksandsteinen verwendet. Eine Presse fir
Steinformlinge ist beispielsweise aus der DE 43 31 017 C2 bekannt, bei wel-
cher der Steinformling dadurch erzeugt wird, indem ein in einer Formkammer
einer Formmatrize befindliches Formmaterial gleichzeitig durch zwei entgegen-
gesetzt zueinander wirkende Pressstempel verdichtet wird. Bekannte Vorrich-
tungen und Pressen, wie beispielsweise die aus der DE 43 31 017 C3 bekannte

Formsteinpresse, lassen durchaus Raum fir Verbesserungen.

Davon ausgehend ist es eine Aufgabe der Erfindung, eine neue Vorrichtung
und ein neues Verfahren zur Herstellung von Presslingen fir Mauersteine, ins-
besondere Kalksandsteine, anzugeben, welche beispielsweise eine zuverlassige

und reibungslose Herstellung von Presslingen oder Steinformlingen ermgglicht.

Diese Aufgabe wird insbesondere geldst durch die Merkmale der unabhangigen
Patentanspriche. Ausgestaltungen ergeben sich insbesondere aus den abhan-

gigen Patentansprichen sowie aus der nachfolgenden Beschreibung.

Die hierin beschriebenen Merkmale und Merkmalskombinationen geman der zu
Grunde liegenden Erfindung sind nicht durch die in den Patentansprichen ge-
wahlte(n) Merkmalskombination(en) und die gewahlten Rickbeziehungen be-
schrankt. Jedes Merkmal einer Anspruchskategorie, beispielsweise einer Vor-
richtung, kann beispielsweise auch in einer anderen Anspruchskategorie, bei-

spielsweise einem Verfahren beansprucht werden. Ferner kann jedes Merkmal
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in den Patentansprichen, auch unabhéangig von der jeweiligen patentan-
spruchsgemaBen Rickbeziehung, beispielsweise in einer beliebigen Kombinati-
on mit einem oder mehreren anderen Merkmal(en) der Patentanspriche oder
der nachfolgenden Beschreibung beansprucht werden. Ferner kann jedes
Merkmal, das in der nachfolgenden Beschreibung und/oder den anha&ngenden
Zeichnungen beschrieben oder offenbart ist, far sich, unabhangig oder losge-
I6st von dem Zusammenhang, in dem es steht, allein oder in jeglicher Kombi-
nation mit einem oder mehreren anderen Merkmalen, das oder die in den Pa-
tentansprichen, der Beschreibung und/oder in den Zeichnungen beschrieben
oder offenbart ist oder sind, beansprucht werden, insbesondere in dem Um-
fang, in welchem das jeweilige Merkmal zumindest einen Beitrag zur Lésung

der genannten Aufgabe liefert.

GemaB einer Ausgestaltung der Erfindung nach Patentanspruch 1 umfasst eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Presslings fir Mauersteine, insbesondere
Kalksandsteine, einen Pressstempel, welcher zum Zwecke der Pressung eines
in einer Formkammer bzw. einem Formraum einer Formmatrize befindlichen
Formmaterials zu einem Pressling oder Steinformling mittels eines Antriebs,
insbesondere mittels eines oder mehrerer Kolben, beispielsweise mittels eines
oder mehrerer Kurzhubkolben, entlang einer Pressachse verschiebbar oder be-
wegbar ist. Als Antrieb fir den Pressstempel kann ein hydraulischer Antrieb,
insbesondere hydraulischer Kolbenantrieb, oder auch ein elektrischer Antrieb

verwendet werden, jeweils insbesondere als Linearantrieb.

Der Pressstempel kann beispielsweise mittelbar oder unmittelbar an einem
Rahmen oder Gestell der Vorrichtung verschiebbar, beispielsweise gleitver-

schiebbar, angebracht sein.

Die Vorrichtung, insbesondere Presse, kann einen oder mehrere Pressstempel
umfassen, wobei die hierin beschriebenen Ausgestaltungen betreffend ,einen®
Pressstempel oder ,den“ Pressstempel im Rahmen der Erfindung auch auf Vor-
richtungen anwendbar oder Gbertragbar sind, welche zwei oder mehrere Press-

stempel und ggf. zugehdérige Komponenten umfassen.
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Die Vorrichtung umfasst des Weiteren eine Positioniereinheit, welche dazu
ausgebildet ist, entweder in einer Variante nur den Pressstempel oder in einer
anderen Variante eine Stempel-Antriebs-Einheit, die aus dem Pressstempel und
dem zugehdrigen Antrieb gebildet ist, insbesondere einer Stempel-Kolben-
Einheit, die aus dem Pressstempel und dem einen oder den mehreren Kolben

gebildet ist, an unterschiedlichen Positionen zu positionieren.

Die Positioniereinheit, beispielsweise eine Verschiebeeinheit, kann entspre-
chend der Ausgestaltung nach Patentanspruch 1 mit dem Pressstempel oder
der Stempel-Antriebs-Einheit, insbesondere mechanisch, derart gekoppelt sein,
und kann derart ausgebildet sein, dass der Pressstempel wahrend eines Be-
triebszyklus zur Herstellung des Presslings in einer ersten Arbeitsposition und

in einer zweiten Arbeitsposition positionierbar ist.

Beispielsweise kann in einer Ausgestaltung der Pressstempel als solcher ver-
schiebbar, beispielsweise querverschiebbar zur Pressachse, ausgebildet sein,
wobei ein zur Pressbewegung des Pressstempels vorgesehener Antrieb, insbe-

sondere Kolben, ortsfest positioniert sein kann.

In weiteren Ausgestaltungen kann vorgesehen sein, dass die aus Pressstempel
und dem Antrieb, insbesondere einen oder mehreren Kolben, zusammengefass-
te Stempel-Antriebs-Einheit verschiebbar, insbesondere querverschiebbar zur
Pressachse, ist. Insbesondere in letzterem Beispiel kdnnen die Kolben bei-
spielsweise als Kurzhubkolben ausgebildet sein, so dass z.B. in Richtung der
Pressachse eine vergleichsweise geringe Bauhdhe der Stempel-Antriebs-Einheit

erreicht werden kann.

Ein Betriebszyklus zur Herstellung des Presslings kann beispielsweise einen
Fallschritt zur Fullung der Formkammer mit einer vorgegebenen Menge an
Formmasse, einen Pressschritt zur Pressung des Presslings, und des Weiteren

einen Entformschritt und einen Entnahmeschritt umfassen, mit welchem der
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fertige Pressling aus der Vorrichtung bzw. von der Formkammer bzw. Form-

matrize entnommen, ausgeworfen, entfernt, bzw. abgefihrt wird.

GemaB der Ausgestaltung nach Patentanspruch 1 ist der Pressstempel, sei es
in Ausgestaltungen, in welchen lediglich der Pressstempel verschoben werden
kann, oder in Ausgestaltungen, in welchen beispielsweise die Stempel-
Antriebs-Einheit verschoben werden kann, in Axialprojektion der Pressachse
betrachtet in der ersten Arbeitsposition fluchtend zur Formkammer angeordnet

bzw. ausgerichtet.

Durch die fluchtende Ausrichtung des Pressstempels und der Formkammer,
beispielsweise die fluchtende Ausrichtung des Pressstempels zu einer zur Fil-
lung der Formkammer und zum EinfOhren des Pressstempels geeigneten Form-
kammeroffnung, kann der Pressstempel durch Bewegen bzw. Verschieben in
Richtung der Formkammer bzw. des darin enthaltenen Formmaterials, z.B. in
die Formkammer eintauchen und so das Formmaterial mit einer, z.B. vorgege-

benen, Presskraft beaufschlagen.

Insoweit kann unter der Pressachse diejenige Achse verstanden werden ent-

lang welcher der Stempel bei Pressvorgangen verschoben wird.

Insbesondere sind der Pressstempel und die Formkammer in der bezuglich der
Pressachse fluchtenden Konfiguration derart zueinander ausgerichtet, dass ein
Pressvorgang durchgefihrt werden kann, bei welchem der Pressstempel das in
der Formkammer befindliche Formmaterial verdichten bzw. zusammenpressen

bzw. mit einer Presskraft beaufschlagen kann.

Bei der nach Patentanspruch 1 vorgeschlagenen Ausgestaltung ist ferner vor-
gesehen, dass der Pressstempel, sei es in Ausgestaltungen, in welchen ledig-
lich der Pressstempel verschoben werden kann, oder in Ausgestaltungen, in

welchen beispielswiese die Stempel-Antriebs-Einheit verschoben werden kann,

in Axialprojektion der Pressachse betrachtet in der zweiten Arbeitsposition im
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Wesentlichen Gberlappungsfrei zur Formkammer ausgerichtet, d.h. positioniert,

ist.

Die hierin verwendete Formulierung, nach der der Pressstempel in Axialprojek-
tion im Wesentlichen Uberlappungsfrei zur Formkammer ist, soll insbesondere
bedeuten, dass der Pressstempel, und ggf. damit verbundene Komponenten,
beziiglich der Pressachse im Wesentlichen lateral auBerhalb, beispielsweise
vollstandig, zumindest jedoch teilweise auBerhalb, des Querschnitts bzw. der
Quererstreckung der der Formkammer in Richtung der Pressachse vorgeschal-
teten Presskammer gelegen ist. Beispielsweise kann die Positioniereinheit der-
art eingerichtet ist, dass der Pressstempel in der im Wesentlichen tberlap-
pungsfreien Position lateral auBerhalb eines der Formkammer in Richtung der
Pressachse vorgeschalteten, und wahrend des ordnungsgemafBen Betriebs de-

finierten, Arbeits- und/oder Hubbereichs des Pressstempels gelegen ist.

Bei einer Anordnung des Pressstempels oder der Stempel-Antriebs-Einheit late-
ral zur Formkammer in der zweiten Arbeitsposition kann die Zuganglichkeit zu
einer dem Pressstempel in der ersten Arbeitsposition zugewandten Formkam-
merdffnung verbessert werden. Der durch Verschiebung gewonnene Freiraum
kann beispielsweise dazu verwendet werden, die Zuganglichkeit der Formkam-
mer fir Beflllungszwecke und/oder Entnahmezwecke zu verbessern. Beispiels-
weise kann eine Befillvorrichtung zur Befllllung der Formkammer, und ggf.
eine Entnahmevorrichtung zur Entnahme des Presslings an die Formkammer,
insbesondere Formkammer6ffnung, unter Ausnutzung des vom Pressstempel
bzw. der der Stempel-Antriebs-Einheit in der ersten Arbeitsposition verein-

nahmten Arbeitsraums herangefahren werden kénnen.

Ferner ist es durch eine beispielsweise querverschiebbare Anordnung des
Pressstempels mdglich, den bei einem Pressvorgang zur Pressung des Formma-
terials entlang der Pressachse gemessenen, erforderlichen Hubweg des Press-
stempels zu verkleinern. Denn im Falle einer z.B. seitlichen Positionierung des
Pressstempels in der zweiten Arbeitsposition ist es nicht erforderlich, den

Pressstempel derart weit von der Formmatrize bzw. der Formkammer entlang
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der Pressachse zu verschieben, dass zwischen Pressstempel und Formmatrize,
insbesondere an der dem Pressstempel in der ersten Arbeitsposition zuge-
wandten Formkammeréffnung, ausreichend Platz oder Arbeitsraum flr eine
Positionierung bzw. ein Eingreifen z.B. der Beflullvorrichtung oder der Entnah-
mevorrichtung entsteht bzw. zur Verfiigung gestellt wird. Durch eine Verkir-
zung des Hubwegs ist es beispielsweise moglich, zur Bewegung des Press-
stempels entlang der Pressachse kiirzer bauende, insbesondere hydraulische,
Hub- oder Hydraulikzylinder, beispielsweise sog. Kurzhubzylinder, zu verwen-

den, was beispielsweise Kosteneinsparungen mit sich bringen kann.

Ferner ermoglicht eine Positionierung des Pressstempels in einer in Axialpro-
jektion betrachtet seitlichen bzw. lateralen Stellung entsprechend der zweiten
Arbeitsposition, bei geeigneter Konstruktion eine verbesserte Zuganglichkeit
zum Pressstempel, beispielsweise an einer seitlichen Position, beispielsweise
zumindest teilweise auBerhalb eines zur Montage und Halterung des Press-

stempels vorgesehenen Pressengestells.

Insbesondere kbénnen die zweite Arbeitsposition und die Verschiebbarkeit des
Pressstempels derart ausgebildet und eingerichtet sein, dass der Pressstempel
aus dem fir die erste Arbeitsposition definierten, im Anschluss an die Form-
kammer bzw. Formmatrize ausgebildeten, fir den Pressschritt vorgesehenen
Hub- und Arbeitsraum des Pressstempels seitlich herausgeschoben bzw. her-
ausbewegt, und zumindest teilweise oder im Wesentlichen vollstandig lateral
auBerhalb des Gestells positioniert werden kann. In dieser Position ist nicht
nur ein verbesserter Zugang zum Hub- und Arbeitsraum fir beispielsweise die
Beflllvorrichtung und/oder die Entnahmevorrichtung méglich, sondern auch
der Zugang zum Pressstempel, beispielsweise zu Austausch und/oder War-

tungszwecken, kann vereinfacht werden.

Abgesehen davon ist es mit der durch die Positioniereinheit ermdglichten Ver-
schiebbarkeit des Pressstempels oder der Stempel-Antriebs-Einheit moglich,
eine Vorrichtung zur Herstellung eines Presslings fir Mauersteine, zu verwirkli-

chen, welche zwei oder mehrere Fillkammereinheiten umfasst, zwischen wel-
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chen der Pressstempel oder die Stempel-Antriebs-Einheit verfahren wird, der-
art, dass der Pressstempel oder die Stempel-Antriebs-Einheit in den Fillkam-

mereinheiten abwechselnd Presslinge herstellen kann.

Beispielsweise kann die erste Arbeitsposition beziglich einer ersten Fillkam-
mereinheit der zweiten Arbeitsposition bezlglich einer zweiten Fillkammerein-
heit entsprechen, und entsprechend kann die zweite Arbeitsposition bezlglich
der ersten Fullkammereinheit der ersten Arbeitsposition bezlglich der zweiten
Fillkammereinheit entsprechen. Diese Art der Verschiebbarkeit kann auch auf
mehr als zwei Flillkammereinheiten Gbertragen, wobei Ausgestaltungen mit
zwei oder mehreren Fillkammereinheiten durch die in Patentanspruch 1 er-
wahnte Positionierbarkeit des Pressstempels oder der Stempel-Antriebs-Einheit

umfasst sein sollen.

Durch die Verwendung eines erfindungsgeman positionierbaren Pressstempels
oder einer Stempel-Antriebs-Einheit, fir mehrere parallele Fillkammern, d.h.
Fillkammereinheiten, konnen u.U. Kosteneinsparungen und/oder Zeitvorteile

bei der Herstellung erreicht werden.

Insgesamt zeigt sich, dass die hierin vorgeschlagene Vorrichtung zur Herstel-
lung von Presslingen fir Mauersteine gegenliber bekannten Vorrichtungen bei-
spielsweise einen kostengiinstigen, platzsparenden, wartungsfreundlichen,
und/oder einen fir den Betriebsablauf zur Herstellung der Presslinge vorteil-
haften Aufbau und/oder eine vorteilhafte Bewegungsfihrung der Komponenten

ermoglicht.

In Ausgestaltungen kann vorgesehen sein, dass die Positioniereinheit, die z.B.
als Verschiebeeinheit ausgebildet sein kann, einen Verstellantrieb fir den

Pressstempel oder die Stempel-Antriebs-Einheit, d.h. insbesondere einen zum
Verstellen, Verschieben und/oder Bewegen des Pressstempels oder der Stem-

pel-Antriebs-Einheit ausgebildeten und eingerichteten Antrieb umfasst.
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Der Verstellantrieb kann so angeordnet und eingerichtet sein, beispielsweise
beziiglich eines Gestells der Vorrichtung an welchem der Pressstempel oder die
Stempel-Antriebs-Einheit montiert und gehaltert ist, dass durch den Verstellan-
trieb der Pressstempel oder die Stempel-Antriebs-Einheit, und optional eine
mit dem Pressstempel mechanisch gekoppelte Stempelhalterung oder -
aufnahme, quer zur Pressachse, beispielsweise senkrecht zur Pressachse, zwi-

schen der ersten und der zweiten Arbeitsposition verschiebbar ist.

In Ausgestaltungen kann vorgesehen sein, dass die Positioniereinheit, insbe-
sondere der Verstellantrieb, eine LinearfUhrung umfasst. Die Linearfihrung
kann beispielsweise mit einem Gestell oder Traggestell der Vorrichtung me-

chanisch verbunden sein.

Die Linearfuhrung kann beispielsweise Fihrungselemente und/oder einen Line-
artrieb, beispielsweise einen Linearmotor, einen Hydraulik- und/oder Pneuma-
tikzylinder, umfassen, anhand welchem/r der Pressstempel oder die Stempel-
Antriebs-Einheit, und ggf. eine zur Befestigung und Halterung des Presstem-
pels ausgebildete Stempelaufnahme, bewegt oder verschoben werden

kann/kdénnen.

Die Linearfuhrung kann in Ausgestaltungen zumindest eine, bevorzugt zwei,
oder auch mehr, insbesondere parallel zueinander verlaufende, Linearfiih-
rungsschiene/n umfassen, welche quer, beispielsweise senkrecht, zur
Pressachse angeordnet und ausgerichtet sein kann/kénnen, so dass der Press-
stempel entlang der Linearfihrungsschiene/n zwischen der ersten und der

zweiten Arbeitsposition verschiebbar ist.

Eine Linearfihrung kann vergleichsweise einfach installiert werden und ermgg-
licht auch eine vergleichsweise stabile konstruktive Umsetzung die geeignet
ist, die bei der Pressung des Formmaterials erforderlichen Presskrafte aufzu-

nehmen.
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In Ausgestaltungen kann vorgesehen sein, dass der Pressstempel, oder die
Stempel-Antriebs-Einheit, und/oder die Stempelaufnahme mit der Linearfih-
rung, beispielsweise mit der zumindest einen Linearfihrungsschiene, mecha-
nisch gekoppelt ist. Beispielsweise kann der Pressstempel, oder die Stempel-
Antriebs-Einheit, und/oder die Stempelaufnahme zumindest eine zu der oder
den Linearfiohrungsschienen komplementare Fihrungsschiene aufweisen, durch
welche und in deren Langsrichtung der Presstempel, oder die Stempel-

Antriebs-Einheit verschiebbar ist.

In Ausgestaltungen kann vorgesehen sein, dass der Pressstempel, oder die
Stempel-Antriebs-Einheit, und/oder die Stempelaufnahme gleit- oder rollenge-
lagert mit der Linearfihrung, insbesondere der zumindest einen Linearfiih-

rungsschiene, gekoppelt ist.

Beispielsweise kann die Vorrichtung so ausgebildet sein, dass die Stempelauf-
nahme zusammen mit dem Pressstempel, oder der Pressstempel, oder die
Stempel-Antriebs-Einheit gleit- oder rollenverschiebbar auf zwei parallelen Li-
nearfihrungsschienen angeordnet und in deren Langsrichtung durch einen mit
der Stempelaufnahme und/oder dem Pressstempel oder der Stempel-Antriebs-
Einheit gekoppelten Linearmotor, beispielsweise umfassend einen Hydraulikzy-
linder oder Pneumatikzylinder, zwischen der ersten und zweiten Arbeitsposition

bewegt werden kdnnen.

An einer in der ersten Arbeitsposition von der Formkammer bzw. der Formmat-
rize abgewandten Seite kann die Vorrichtung einen Gegenhalter, beispielsweise
eine Gegendruckplatte, aufweisen, der bzw. die beispielsweise an dem Tragge-
stell angebracht sein kann, wobei der Gegenhalter so ausgebildet und ange-
bracht ist, dass dieser beim Pressvorgang in Richtung der Pressachse auftre-
tende Krafte aufnehmen, und so insbesondere den Presstempel bzw. die Stem-

pelaufnahme abstlitzen kann.

Wie bereits angedeutet, kann die Vorrichtung in Ausgestaltungen eine Ent-

nahmevorrichtung, ggf. in Kombination mit einer Fordereinrichtung, zur Ent-
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nahme und ggf. zum Abtransport oder Wegfdrdern fertig gestellter Presslinge
von der Formmatrize, und/oder eine Beflllvorrichtung zur Befillung der Form-
kammer mit Formmaterial, d.h. zur Zufihrung von Formmaterial einer vorge-

gebenen Menge zur Formkammer, umfassen.

Wie bereits angedeutet, kdnnen bei vorhandener Befillvorrichtung bzw. Ent-
nahmevorrichtung diese weiteren Komponenten derart ausgebildet sein, dass
diese wahrend des Betriebszyklus zur Herstellung des Presslings an der Form-
kammer bzw. der Formmatrize in dem in der ersten Arbeitsposition definierten
Arbeitsraum des Pressstempels positioniert werden, wahrend der Pressstempel
oder die Stempel-Antriebs-Einheit in der zweiten Arbeitsposition ist, bzw. in

diese Uberfihrt wird.

So kénnen wéahrend des Betriebszyklus vorteilhafte Arbeitszyklen und Bewe-
gungsablaufe fur die jeweiligen Komponenten erreicht werden. Davon abgese-
hen kann trotz der zusatzlichen Komponenten eine, insbesondere in Richtung

der Pressachse, vergleichsweise kompakte Bauweise erzielt werden.

Die Entnahmevorrichtung kann beispielsweise eine Greifeinrichtung zur Ent-

nahme eines oder mehrerer Presslinge aus dem Hub- und Arbeitsbereichs um-
fassen, und kann ggf. des Weiteren ein Transportband umfassen, auf welches
die Greifeinrichtung die entnommenen Presslinge zu deren Abtransport aufle-

gen kann.

In Ausgestaltungen kann vorgesehen sein, dass die Vorrichtung die Beflllvor-
richtung und/oder die Entnahmevorrichtung umfasst, und dass die Vorrichtung
des Weiteren zumindest einen mit der Entnahmevorrichtung und/oder Beflll-

vorrichtung gekoppelten weiteren Verstellantrieb umfasst.

Beispielsweise kann jede der Beflll- und Entnahmevorrichtungen einen geson-

derten Verstellantrieb umfassen.
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Der bzw. die weiteren Verstellantriebe kdnnen beispielsweise an einer Seite
des Traggestells angeordnet bzw. montiert sein, welche abgewandt bzw. be-
nachbart gelegen ist zu der Seite des Traggestells an welcher sich die zweite

Arbeitsposition befindet.

Der weitere Verstellantrieb kann beispielsweise entsprechend dem dem Press-
stempel oder der Stempel-Antriebs-Einheit zugeordneten Verstellantrieb aus-
gebildet sein. Insbesondere kann der weitere Verstellantrieb einen zum Ver-
schieben oder Bewegen der Beflullvorrichtung und/oder der Entnahmevorrich-
tung oder von Komponenten derselben ausgebildeten Linearstellantrieb umfas-

sen.

Der weitere Verstellantrieb kann derart ausgebildet sein, dass eine Entnahme-
einheit, beispielsweise ein Greifer, ggf. kombiniert mit einem Transportband,
der Entnahmevorrichtung und/oder eine Befllleinheit der Beflllvorrichtung re-
lativ zur Formkammer derart positioniert werden kdnnen, dass ein oder mehre-
re fertig gestellte Presslinge mit der Entnahmeeinheit entnommen werden
kénnen bzw. dass mit der Befilleinheit Formmaterial der Formkammer zuge-

fohrt werden kann.

In Ausgestaltungen kann der weitere Verstellantrieb derart ausgebildet sein,
und derart mit der Entnahmeeinheit bzw. der Befllleinheit gekoppelt sein, das
wahrend eines Herstellungszyklus alternierend der Pressstempel, die Entnah-
meeinheit und die Befllleinheit in dem der Formkammer vorgeschalteten Ar-
beitsbereich positioniert und dort betrieben werden kénnen. Mit anderen Wor-
ten kann fir Pressstempel, Entnahmeeinheit, und Befllleinheit ein gemeinsa-
mer der Formkammer in Richtung der Pressachse vorgeschalteter Arbeitsbe-
reich erhalten bzw. benutzt werden, in dem der Pressstempel bzw. die Stem-
pel-Antriebs-Einheit und die genannten Einheiten je nach Betriebsstadium an-

geordnet und betrieben werden.

Insbesondere kann, durch die hierin vorgeschlagene Verschiebbarkeit von

Pressstempel, oder Stempel-Antriebs-Einheit, Entnahmeeinheit und/oder Befil-



10

15

20

25

30

WO 2017/167462 PCT/EP2017/050589

12

leinheit in den Arbeitsbereich hinein und aus diesem heraus erreicht werden,
dass im Wesentlichen in jedem Betriebszyklus lediglich eine der genannten
Komponenten in dem in Richtung der Pressachse der Formkammer vorgeschal-
teten Arbeitsbereich angeordnet ist. Insbesondere durch solche Ausgestaltun-
gen kann in Richtung der Pressachse gesehen ein vergleichsweise niedrig bau-

ender Aufbau erreicht werden.

In Ausgestaltungen kann vorgesehen sein, dass die Vorrichtung des Weiteren
einen oder mehrere mit dem Pressstempel gekoppelte Kolben, insbesondere
Kurzhubkolben, umfasst, welche/r derart ausgebildet und derart angeordnet
sein kann/kénnen, dass der Pressstempel wahrend eines Pressvorgangs zur
Erzeugung des Presslings aus dem Formmaterial zun&chst in Richtung der
Formkammer, beispielsweise um einen Verfahrweg von etwa 20 bis 50 mm,
insbesondere 30 mm, bewegt werden kann, und nach Pressung, d.h. nach Aus-

fuhren des Pressvorgangs, von der Formmatrize wegbewegt werden kann..

Indem bei der hierin vorgeschlagenen Loésung der Pressstempel oder die Stem-
pel-Antriebs-Einheit z.B. durch Verschiebung lateral zur Pressachse aus dem
Arbeitsraum herausgeschoben oder gefahren werden kann, ist der zum Betrieb
der Vorrichtung erforderliche Hub oder Verfahrweg in Richtung der Pressachse
vergleichsweise klein, was den Einsatz von kurz bauenden Kolben, insbesonde-
re Kurzhubkolben, ermdéglicht, was wiederum fir eine Verkleinerung in Rich-

tung der Pressachse vereinnahmten Bauraums ausgenutzt werden kann.

Mit entsprechenden Kurzhubkolben kénnen beispielsweise verklrzte Hubzeiten
erreicht werden, was im Vergleich zu bekannten Vorrichtungen zu einer zeitli-
chen Verklrzung des Presszyklus, und damit zu einer Verkirzung der Herstel-

lungsdauer for den Pressling fuhren kann.

In Ausgestaltungen der Vorrichtung kann diese einen optionalen, oder optional
betreibbaren, weiteren Pressstempel, z.B. einen Unterstempel, umfassen. Der
weitere Pressstempel und der Pressstempel kdnnen einander zugewandte

Pressflachen aufweisen. Der weitere Presstempel kann entlang der Pressachse
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derart verschiebbar gelagert und angeordnet sein, dass das in der Formkam-
mer befindliche Formmaterial an zwei voneinander abgewandten Seiten, d.h.
durch den Pressstempel einerseits und den weiteren Pressstempel anderer-

seits, mit Pressdruck beaufschlagbar ist.

Mit anderen Worten kann die Vorrichtung in Ausgestaltungen als Doppelstem-
pelpresse mit zwei in Richtung der Pressachse gegenlaufig wirkenden und be-
treibbaren Pressstempeln ausgebildet sein. Beispielsweise kann der weitere
Presstempel als ein unterer Pressstempel ausgebildet sein, der beim Befiillen
der Formkammer eine untere Formkammerdffnung verschlieBen, und zum
Pressen des Formmaterials von unten in die Formkammer eingefahren werden
kann, wahrend der Pressstempel als oberer Pressstempel ausgebildet sein
kann, und wahrend des Pressvorgangs von oben in die Formkammer eingefah-
ren werden kann. Mit einer solchen Anordnung ist es also mdglich die Presslin-
ge beidseitig zu pressen, was beispielsweise zu verbesserten Pressergebnissen

fohren kann.

In Ausgestaltungen kann vorgesehen sein, dass der weitere Pressstempel mit
einem weiteren Antrieb, insbesondere Kolben, vorzugsweise Hydraulikkolben,
derart gekoppelt ist, dass der weitere Pressstempel wahrend eines Pressvor-

gangs, d.h. eines Betriebszyklus zur Pressung des Presslings, in Richtung der
Formkammer und des Pressstempels bewegt werden kann, um beispielsweise
das in der Formkammer befindliche Formmaterial mit einem Pressdruck zu be-

aufschlagen.

In Ausgestaltungen kann vorgesehen sein, dass der weitere Pressstempel der-
art eingerichtet ist, dass dieser nach Pressung des Presslings, d.h. nach einem
Pressvorgang, in Richtung des Presslings verschiebbar ist, um so den in der

Formkammer befindlichen Pressling in eine zumindest teilweise auBerhalb der
Formkammer gelegene, beispielsweise in eine oberhalb der Formkammer gele-
gene, Entnahmeposition zu lGberfihren, beispielsweise teilweise oder vollstan-

dig auszuwerfen.
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Insbesondere kann der weitere Pressstempel derart eingerichtet und ausgebil-
det sein, dass dieser nach Pressung des Presslings in Richtung der Pressachse
zur Formkammer hin verschiebbar ist, so dass der Pressling von der Form-

kammer in eine Entnahmeposition Oberfihrbar ist.

Mit anderen Worten kann der weitere Pressstempel, insbesondere der untere
Pressstempel, auch dazu eingesetzt und betrieben werden, den fertig gepress-
ten Pressling aus der Formkammer herauszudricken, beispielsweise indem der
weitere Pressstempel nach dem Pressvorgang weiter in die Formkammer einge-
fahren wird, so dass dadurch der Pressling aus der Formkammer befdrdert o-
der geschoben wird. Eine Entsprechende Funktion zum Herausdrucken, z.B.
zum Auswerfen, des Presslings aus der Formkammer kann auch bei dem Press-
stempel vorhanden sein, wenn beispielsweise der fertige Pressling an einer
dem Pressstempel abgewandten Seite der Formmatrize entnommen werden
soll. Insbesondere in solchen Fallen kann auch der weitere Pressstempel mit
einer entsprechend der oben beschriebenen Positioniereinheit ausgebildeten
weiteren Positioniereinheit gekoppelt sein, so dass der weitere Pressstempel
analog zu den obigen Ausfihrungen zum Presstempel zwischen einer entspre-

chenden ersten und zweiten Arbeitsposition bewegbar ist.

Nach einer Ausgestaltung geman Patentanspruch 7 ist ein Verfahren zur Her-
stellung eines Presslings fur Mauersteine, insbesondere Kalksandsteine, und
Verwendung einer Vorrichtung geman einer der hierin beschriebenen Ausge-

staltungen der Erfindung vorgesehen.

Wegen Vorteilen und vorteilhaften Wirkungen des Verfahrens wird insbesonde-
re auch auf Vorteile und vorteilhafte Wirkungen der Vorrichtung und deren

Ausgestaltungen verwiesen.

Zur Durchfohrung des Verfahrens kann, wie vorgeschlagen, eine Vorrichtung
nach einem der hierin beschriebenen Ausgestaltungen verwendet werden, was
bedeuten soll, dass samtliche in Verbindung mit Ausgestaltungen der Vorrich-

tung beschriebenen und genannten Merkmale in entsprechender Anwendung
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auch bei dem beanspruchten Verfahren verwendet werden kénnen und umge-

kehrt.

In Ausgestaltungen des Verfahrens ist vorgesehen, dass das Verfahren, insbe-
sondere ein Herstellungsverfahren fir Presslinge, zumindest die folgenden

Schritte umfasst:

- Uberfilhren des Pressstempels oder der Stempel-Antriebs-Einheit,
durch Betrieb der Positioniereinheit, von der zweiten Arbeitsposition in

die erste Arbeitsposition;

- Durchfihren eines Pressvorgangs, bei dem der Pressstempel in Rich-
tung des Formmaterials von einer Ausgangsposition in eine Presspositi-
on bewegt wird derart, dass der Pressstempel das in der Formkammer
befindliche Formmaterial mit einer vorgegebenen Presskraft beauf-

schlagt,

- Uberfihren des Pressstempels von der Pressposition in die Ausgangs-

position; und

- Uberfihren des Pressstempels oder der Stempel-Antriebs-Einheit,
durch Betrieb der Positioniereinheit, von der ersten Arbeitsposition in

die zweite Arbeitsposition.

Durch die Verwendung der Positioniereinheit mit welcher der Presstempel oder
die Stempel-Antriebs-Einheit zwischen der ersten und der zweiten Arbeitsposi-
tion bewegt werden kann, kdénnen vergleichbare kurze Hubwege und/oder
Hubzeiten flur den Pressstempel erreicht werden, wodurch beispielsweise die
Dauer zur Herstellung eines Presslings und/oder die zur Bewegung des Press-

stempels erforderliche Leistung verringert werden kann/kénnen.

In Ausgestaltungen des Verfahrens kann vorgesehen sein, das zum Uberfiihren

des Pressstempels oder der Stempel-Antriebs-Einheit von der ersten in die
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zweite Arbeitsposition oder umgekehrt ein, bzw. der weiter oben beschriebene,
Verstellantrieb der Positioniereinheit aktiviert wird derart, dass der Pressstem-
pel oder die Stempel-Antriebs-Einheit, und optional eine mit dem Pressstempel
mechanisch gekoppelte Stempelhalterung oder -aufnahme, quer zur Pressach-

se, vorzugsweise senkrecht zur Pressachse, verschoben wird.

In Ausgestaltungen kann vorgesehen sein, dass das Verschieben zwischen der
ersten und zweiten Arbeitsposition eine, insbesondere quer, vorzugsweise
senkrecht zur Pressachse erfolgende, Linearbewegung umfasst. Die Linearbe-
wegung kann beispielsweise entlang zumindest einer Linearfihrungsschiene
erfolgen. Die Linearbewegung kann beispielsweise eine gleit- oder rollengela-
gerte Verschiebung entlang einer, d.h. zumindest einer, oder der bzw. den Li-

nearfihrungsschiene/n umfassen.

In Ausgestaltungen des Verfahrens kann vorgesehen sein, dass das Verfahren
einen Beflllschritt umfasst, bei welchem vor Durchfihrung des Pressvorgangs
eine zur Zufuhr von Formmaterial zur Formkammer ausgebildete Befllleinheit
von einer ersten Ausgangsstellung in eine Flllposition Gberfihrt, die Form-
kammer in der Fillposition durch die Befilleinheit mit einer vorgegebenen
Menge an Formmaterial befillt, und die Beflilleinheit anschlieBend zuriick in
die erste Ausgangsstellung Oberfihrt wird. Die Fillposition kann in einem sich
mit der ersten Arbeitsposition Uberschneidenden Arbeitsbereich liegen. Insbe-
sondere kann die Fullposition in einem der Fullkammer vorgeschalteten Ar-
beitsbereich liegen, der zumindest teilweise auch vom Presstempel in der ers-
ten Arbeitsposition vereinnahmt wird. Wahrend des Fillschritts befindet sich
der Pressstempel oder die Stempel-Antriebs-Einheit dann vorzugsweise in der
zweiten Arbeitsposition, beispielsweise vollstandig oder zumindest teilweise in
der zweiten Arbeitsposition, so dass beispielsweise die Befilleinheit ungehin-

dert an die Formkammer heranbewegt werden kann.

In Ausgestaltungen kann das Verfahren einen Entnahmeschritt umfassen, bei
welchem nach Durchfihren des Pressvorgangs und bevorzugt nach oder wéh-

rend des Uberfithrens des Pressstempels von der ersten in die zweite Arbeits-
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position der fertige Pressling von der Formmatrize bzw. der Formkammer ent-

nommen wird.

Beim Entnahmeschritt kann beispielsweise eine Entnahmeeinheit von einer
zweiten Ausgangsstellung in eine an der Formmatrize gelegene Entnahmeposi-
tion Oberfihrt, der Pressling von der Entnahmeeinheit aufgenommen, und die
Entnahmeeinheit samt Pressling, zur Ablage des Presslings auf einer Ablage
oder ein Transportband, von der Entnahmeposition wegbewegt werden. An-
schlieBend kann der Pressling z.B. auBerhalb des Traggestells abgelegt wer-

den.

AnschlieBend kann die Entnahmeeinheit, sofern noch nicht geschehen, wieder
in die zweite Ausgangsstellung Uberfihrt werden. Insbesondere kann die Ent-
nahmeposition in einem bzw. dem mit der ersten Arbeitsposition sich lber-
schneidenden Arbeitsbereich liegen. Beispielsweise kann die Entnahmeposition
in einem der Fillkammer vorgeschalteten Arbeitsbereich liegen, der zumindest
teilweise auch vom Presstempel in der ersten Arbeitsposition und/oder ggf. der

Befulleinheit in der Befullposition vereinnahmt wird/werden.

Wahrend des Entnahmeschritts befindet sich der Pressstempel oder die Stem-
pel-Antriebs-Einheit bevorzugt in der zweiten Arbeitsposition, beispielsweise
vollstandig, zumindest jedoch teilweise in der zweiten Arbeitsposition, und,
sofern vorhanden, die Befllleinheit, befindet sich vorzugsweise vollstandig,
zumindest jedoch teilweise, in der ersten Ausgangsstellung, so dass beispiels-
weise die Entnahmeeinheit ungehindert an die Formkammer heranbewegt wer-

den kann.

Die Bewegungsablaufe bzw. —bahnen der Komponenten, insbesondere des
Pressstempels oder der Stempel-Antriebs-Einheit, der Befllleinheit, und der
Entnahmeeinheit, sofern vorhanden, kénnen sich beispielsweise teilweise der-
art Oberlappen, dass eine zeitlich optimierte, jedoch kollisionsfreie Bewegungs-

fohrung der Komponenten umgesetzt ist.
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Mit den vorgeschlagenen Vertahrensschritten kénnen beispielsweise zeitopti-
mierte Bewegungsablaufe erreicht werden. Ferner kann mit zeitoptimierten
Bewegungsablaufen u.U. erreicht werden, dass die Herstellungsdauer fiir einen

Pressling verkirzt werden kann.

In Ausgestaltungen des Verfahrens kann vorgesehen sein, dass nach Pressung
des Formmaterials zu einem Pressling ein Entformschritt ausgefihrt wird, bei
welchem der Pressling, beispielsweise durch den Pressstempel, vorzugsweise
jedoch durch einen weitern oder den weiteren Pressstempel, aus der Form-

kammer beférdert, insbesondere geschoben oder gedrickt, wird.

Beispielsweise kann der weitere Pressstempel, der z.B. zum Pressvorgang be-
reits an einer Formkammerdffnung positioniert, oder teilweise in die Form-
kammer eingefihrt sein kann, noch weiter in die Formkammer eingebracht
bzw. eingefiihrt werden, um so den fertigen Pressling entlang der Formkam-
merwandungen zur gegenlberliegenden Formkammer6ffnung zu schieben, wo
der Pressling nach zumindest teilweisem oder vollstandigem Austreten aus der

Formkammer entnommen werden kann.

Ein solches Entformen ist insbesondere méglich, wenn entsprechend weiterer
Ausgestaltungen, die mit den hierin beschriebenen weiteren Ausgestaltungen
beliebig kombiniert werden kénnen, das Volumen der Formkammer durch einen
zur Pressachse parallelen, geraden Zylinder mit im Wesentlichen beliebiger
Grundflache, beispielsweise rechteckiger, dreieckiger, runder, ovaler usw.

Grundflache, gegeben ist.

Entsprechend weiterer Ausgestaltungen kann vorgesehen sein dass der Press-
stempel oder die Stempel-Antriebs-Einheit wahrend des Entformschritts, insbe-
sondere wahrend des Zeitraums in dem der Pressling aus der Formkammer be-
férdert oder gedrickt wird, in der zweiten Arbeitsposition positioniert ist. Mog-
lich ist es gemafmn anderer Ausgestaltungen auch, dass der Pressstempel oder
die Stempel-Antriebs-Einheit wahrend des Entformschritts von der ersten in die

zweite Arbeitsposition Oberfihrt wird, oder dass der Pressstempel oder die
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Stempel-Antriebs-Einheit zumindest einen Teil der zwischen erster und zweiter
Arbeitsposition gelegenen Strecke zuricklegt, bevorzugt jedoch zumindest am
Ende des Entformschritts oder nach dem Entfernen des Presslings, in der zwei-

ten Arbeitsposition positioniert ist.

Insgesamt zeigt sich aus der obigen Beschreibung erfindungsgemaBer Ausge-
staltungen, dass die hierin vorgeschlagene Vorrichtung und das hierin vorge-
schlagene Verfahren, bzw. die hierin vorgeschlagene Umsetzung und Verwen-
dung der Positioniereinheit, die zu Grunde liegende Aufgabe I6sen, wobei bei-
spielsweise ein vereinfachter Arbeitsablauf und vereinfachte Bewegungsablaufe
bei vergleichsweise vorteilhaftem Aufbau und vorteilhafter Bauhdhe erreicht

werden kdnnen.

Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand der anhéan-

genden Figuren beschrieben. Es zeigen:

FIG. 1 eine perspektivische Darstellung einer erfindungsgemaB ausgebil-

deten Vorrichtung zur Herstellung von Presslingen fir Mauerstei-

ne;

FIG. 2 eine schematische Draufsicht auf die Vorrichtung nach FIG. 1

FIG. 3 ein Vergr6Bertes Detail der Vorrichtung nach FIG. 1

FIG. 4 eine Schnittdarstellung der Vorrichtung in einem ersten Betriebs-
zustand,

FIG. 5 eine Schnittdarstellung der Vorrichtung in einem zweiten Be-

triebszustand;

FIG. 6 eine Schnittdarstellung der Vorrichtung in eine dritten Betriebszu-

stand;
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FIG. 7 eine weitere Darstellung einer erfindungsgemaBen Vorrichtung in

einer ersten Ausgestaltung; und

FIG. 8 eine Darstellung einer erfindungsgeméaBen Vorrichtung in einer

zweiten Ausgestaltung.

FIG. 1 zeigt eine perspektivische Darstellung einer erfindungsgeman ausgebil-
deten Vorrichtung 1 zur Herstellung von Presslingen 2 fiir Mauersteine, bei-
spielsweise Kalksandsteine, wobei die Vorrichtung als Presse 1, insbesondere

als Vertikalpresse mit vertikal laufenden Pressstempeln, ausgebildet ist.

Die Vorrichtung bzw. Presse 1 kann, wie in FIG. 1 gezeigt, eine Formmatrize 3
mit einer oder mehreren darin ausgebildeten Formkammern 4 umfassen. Die
Formkammer/n 4 sind im vorliegenden Beispiel durch gerade Zylinder oder
Prismen mit parallel zur Pressachse P der Presse 1 verlaufenden Zylinderwan-
den definiert, wobei die geraden Zylinder vorliegend und beispielhaft rechteck-
fébrmige Grundflachen aufweisen. Entsprechend haben die fertigen Presslinge 2
eine Quaderform, wobei die hierin beschriebene Erfindung, wie bereits er-

wahnt, auch auf andere Formkammer-Geometrien anwendbar ist.

Die Presse 1 umfasst einen ersten Pressstempel 5, welcher mit einer Positio-
niereinheit 6 gekoppelt ist. Die Positioniereinheit 6 kann wie in FIG. 1 gezeigt,
eine Linearflhrung 7, die mit zwei parallel zueinander verlaufenden Linearfiih-
rungsschienen 8 gekoppelt sein kann, umfassen. Der Pressstempel 5 ist mit
der Linearfuhrung 7 bzw. der Positioniereinheit 6 derart gekoppelt, und die
Linearfuhrung 7 ist derart ausgebildet, dass der erste Pressstempel 5 wahrend
eines Betriebszyklus zur Herstellung des Presslings 2 in einer ersten Arbeitspo-
sition A1 (FIG. 3) und einer davon verschiedenen, und quer zur Pressachse

davon beabstandeten zweiten Arbeitsposition A2 positioniert werden kann.

Die erste Arbeitsposition A1 des ersten Pressstempels 5 kann derart eingerich-
tet sein, dass der sich in der ersten Arbeitsposition A1 befindende bzw. positi-

onierte Presstempel 5 in Axialprojektion der Pressachse P betrachtet fluchtend
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zur Formkammer 4 ausgerichtet ist. Mit anderen Worten kann der Pressstempel
5, dessen AuBenquerschnitt senkrecht zur Pressachse P im Wesentlichen dem
Innenquerschnitt der Formkammer 4 entspricht, in der ersten Arbeitsposition
A1 so positioniert und beziglich der Pressachse P derart ausgerichtet sein,
dass der erste Pressstempel 5 zur Pressung des Presslings 2 durch eine Bewe-
gung, d.h. Translation, langs der Pressachse P zumindest teilweise, und insbe-
sondere kollisionsfrei hinsichtlich der Formmatrize 3, in die Formkammer 4

hineinbewegt, und wieder herausbewegt werden kann.

Die Positioniereinheit 6, sowie die Anordnung und Montage des ersten Press-
stempels 5 kénnen derart ausgefihrt sein, dass der erste Pressstempel 5 in
Axialprojektion der Pressachse P betrachtet in der zweiten Arbeitsposition A2,
entsprechend im Wesentlichen der Position des Pressstempels in FIG. 1, im
Wesentlichen lberlappungsfrei zur Formkammer 4 ausgerichtet werden kann.
Im Beispiel der FIG. 1 ist der erste Pressstempel 5 lateral zur Pressachse P
auBerhalb eines den ersten Presstempel 5 tragenden bzw. halternden Pressen-
gestells 9 angeordnet. Das Pressengestell 9 ist auf einem die Presse 1 tragen-

den Untergrund 10" abgestitzt.

Insgesamt bedeutet das, dass der erste Pressstempel 5 sowohl entlang der
Pressachse P, zur Durchfihrung eines Pressvorgangs, als auch quer zur
Pressachse P zwischen der ersten Arbeitsposition A1 (FIG. 7) und der zweiten
Arbeitsposition A2 (FIG. 1) bewegt werden kann, was in FIG. 1 durch zwei

senkrecht zueinander verlaufende Doppelpfeile angedeutet ist.

Die Linearfihrung 7 kann insbesondere als Verstellantrieb ausgebildet sein,
beispielsweise umfassend einen Antriebsmotor 11, insbesondere Linearmotor,
zur Verschiebung des ersten Pressstempels 5 entlang der Linearfihrungsschie-
nen 8 zwischen der ersten Arbeitsposition A1 und der zweiten Arbeitsposition
A2.

Entsprechend dem Beispiel nach FIG. 1 kann der erste Pressstempel 5 mit ei-

ner Stempelhalterung oder Halteplatte 10 gekoppelt sein. Die Stempelhalte-
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rung oder Halteplatte 10 kann einen oder mehrere Hydraulikzylinder 19, bei-
spielsweise Kurzhubzylinder 19, umfassen, welche/r in Wirkrichtung parallel
zur Pressachse P ausgerichtet und derart mit dem ersten Pressstempel 5 ge-
koppelt sein kann/kdénnen, dass der erste Pressstempel 5 zur Pressung des in
der oder den Formkammern 4 vorhandenen Formmaterials einfUhrbar ist, und
vorzugsweise nach Durchfihrung der Pressung entlang der Pressachse P zu-

rickgefiuhrt oder zurickbewegt werden kann.

Die Halteplatte 10 bzw. der erste Pressstempel 5 kann an den Linearfihrungs-
schienen 8 gleit- oder rollengelagert angebracht sein. Zur Bewegung bzw.
Translation des ersten Pressenstempels 5 zwischen der ersten Arbeitsposition
A1 und zweiten Arbeitsposition A2 wobei kann die Presse 1 bzw. die Linearfih-
rung 7 wie erwahnt einen Antriebsmotor 11 umfassen. In Ausgestaltungen
kann der Antriebsmotor als Linearmotor, beispielsweise als Zylinder, insbeson-

dere Hydraulikzylinder oder Pneumatikzylinder usw. ausgebildet sein.

Die Presse 1 kann des Weiteren eine Entnahmevorrichtung 12 zur Entnahme
der Presslinge 2 von oder aus der Formkammer 4 bzw. aus oder von der
Formmatrize 3 umfassen. Die Entnahmevorrichtung 12 kann, wie beispielswei-
se in FIG. 1 gezeigt, eine weitere Linearfihrung 13, mit beispielsweise zwei
parallel zueinander verlaufenden Fihrungsschienen, umfassen, wobei bei-
spielsweise eine Greifvorrichtung 14 langsverschiebbar mit der weiteren Line-
arfuhrung gekoppelt sein kann, derart, dass diese in einen der Formkammer 4
in Richtung der Pressachse P vorgeschalteten Entnahmebereich zur Entnahme
des Presslings 2, und in einen lateral von der Pressachse P bzw. dem Entnah-
mebereich entfernten Ablagebereich, beispielsweise einem Transportband 15,

bewegt werden kann.

Die Entnahmevorrichtung 12, insbesondere die weitere Linearfiuhrung 13, kann
auf einer von der zweiten Arbeitsposition A2 verschiedenen Seite des Pressen-
gestells 9 angeordnet sein, derart, dass eine alternierende Positionierung des
ersten Pressstempels 5 und der Greifvorrichtung 14 in dem der Formkammer 4

in Richtung der Pressachse P vorgeschalteten Arbeitsbereich W moglich ist. Im
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Beispiel der Ausgestaltung nach FIG. 1 ist die Entnahmevorrichtung 12 gegen-
Uberliegend zur Seite der zweiten Arbeitsposition A2 angeordnet, wobei jedoch
auch eine Anordnung an einer zur zweiten Arbeitsposition A2 benachbarten

Seite moglich wéare.

Die Vorrichtung kann, wie insbesondere in der schematischen Draufsicht der
FIG. 2 gezeigt, des Weiteren eine Beflllvorrichtung 16 umfassen, die dazu
ausgebildet ist, der Formkammer 4 eine vorgegebene Menge an Formmaterial

zuzufihren.

Die Befillvorrichtung 16 kann, wie beispielsweise in FIG. 2 gezeigt ist, beziig-
lich der Pressachse P seitlich zum Arbeitsbereich W angeordnet sein, insbeson-
dere an einer Seite des Pressengestells 9, an welcher weder die Positionierein-
heit 6 noch die Entnahmevorrichtung 12 angeordnet ist. Vorzugsweise sind die
Befullvorrichtung 16, die Positioniereinheit 6 und die Entnahmevorrichtung 12
auf verschiedenen, beziglich der Pressachse P insbesondere verschiedenen
lateralen, Seiten angeordnet. Jedoch ist es im Rahmen der Erfindung auch
moglich, dass zwei oder alle drei Komponenten an einer einzigen Seite der

Presse 1 angeordnet sind.

Die Befullvorrichtung 16 kann, wie in FIG. 2 angedeutet, insbesondere eine
Befllleinheit 17 umfassen, welche entlang und durch eine Fihrung 18 beweg-
bar zum Pressengestell 9 angeordnet und, entsprechend des in FIG. 2 gezeig-
ten Doppelpfeils zur Pressenachse P hin- und wegbewegbar montiert und an-
geordnet sein kann. Die Fihrung 18 kann derart ausgebildet sein, dass die Be-
falleinheit 17 im Arbeitsbereich W derart an der Formkammer 4 positioniert
werden kann, dass eine zur Herstellung des Presslings 2 erforderliche Menge
an Formmaterial in die Formkammer 4 eingebracht werden kann. Nach Zufuhr
des Formmaterials kann die Befilleinheit 17 wieder in eine auBerhalb des Ar-
beitsbereichs W, z.B. auch auBerhalb des Pressengestells 9 gelegene Aus-

gangsposition zurickbewegt werden.
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Die Linearfihrungen 7, 13 und die Fihrung 18, die beispielsweise ebenfalls als
Linearfihrung ausgebildet sein kann, kdnnen derart eingerichtet sein, dass
wéahrend eines Herstellungszyklus in alternierender Abfolge der erste Press-
stempel 5, die Greifvorrichtung 14 der Entnahmevorrichtung 12, und die Befiil-
leinheit 17 der Beflllvorrichtung 16 alternierend in einem der Formkammer 4
in Richtung der Pressachse P vorgeschalteten Arbeitsbereich W positionierbar

sind.

Entsprechend der Detaildarstellung der FIG. 3 kann die Presse 1 einen oder
mehrere mit dem ersten Pressstempel 5 gekoppelte Kolben, insbesondere
Kurzhubkolben 19, umfassen. Der oder die Kolben 19, beispielsweise Hydrau-
lik- oder Pneumatikkolben, kénnen derart ausgebildet und angeordnet sein,
dass der erste Pressstempel 5 wahrend eines Pressvorgangs parallel zur
Pressachse in Richtung der Formkammer 4 bewegt werden kann so dass das in
der Formkammer 4 befindliche Formmaterial mit einem Pressdruck beauf-

schlagt wird.

Nach erfolgter Pressung des Formmaterials durch Betrieb der Kolben 19 und
des ersten Presstempels 5 kann/kdénnen der oder die Kolben 19 derart betrie-
ben werden, dass der erste Presstempel 5 von der Formmatrize 3 entlang und
parallel zur Pressachse P von der Formkammer 4 wegbewegt wird. Insbesonde-
re durch die hierin vorgeschlagene Verwendung der Positioniereinheit 6 ist es
moglich, Kurzhubkolben 19 zu verwenden, so dass der in Richtung der
Pressachse P erforderliche Hub verkirzt, und ggf. der fir einen Pressvorgang
erforderliche zeitliche Bewegungsablauf verklirzt, zumindest jedoch optimiert
werden kann. Die Presse 19 kann, je nach der jeweils erforderlichen Press-
kraft, einen oder mehrere Kurzhubkolben 19 umfassen, wobei in FIG. 3 bei-

spielhaft mehrere Kurzhubkolben gezeigt sind.

Wie insbesondere in der Schnittdarstellung der Presse 1 in FIG. 4 ersichtlich
ist, kann die Presse 1 einen zweiten Pressstempel 20 umfassen. Der zweite
Pressstempel 20 und der erste Pressstempel 5 sind entsprechend der Ausfiih-

rung nach FIG. 4 derart angeordnet und ausgebildet, dass diese einander zu-
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gewandte Pressflachen aufweisen. Im Beispiel der FIG. 4 sind die Pressstempel
5, 20 auf einander abgewandten Seiten der Formmatrize 3 angeordnet, und
sind parallel zur Pressachse derart beweglich verschiebbar gelagert und positi-
oniert bzw. positionierbar, dass diese in die Formkammer 4 eintauchen kén-
nen, um so ein darin befindliches Formmaterial insbesondere beidseitig, mit

einem Pressdruck beaufschlagen zu kénnen.

Der weitere Presstempel 20 kann entlang der Pressachse P derart verschiebbar
gelagert und angeordnet sein, dass das in der Formkammer 4 befindliche
Formmaterial an zwei voneinander abgewandten Seiten, in der Ausrichtung
nach FIG. 4, beispielsweise, an einer Oberseite durch den ersten Pressstempel
5 und an einer Unterseite durch den zweiten Pressstempel, mit Pressdruck be-

aufschlagbar ist.

Insbesondere in der Ausfihrung nach FIG. 4, bzw. generell gemaB Ausgestal-
tungen der Erfindung, kann vorgesehen sein, dass der zweite Pressstempel 20
mit einem weiteren Kolben 21 derart gekoppelt ist, dass der zweite Pressstem-
pel 20 wahrend eines Pressvorgangs zur Pressung eines Presslings 2, zur Be-
aufschlagung eines in der Formkammer 4 befindlichen Formmaterials mit ei-
nem Pressdruck, in Richtung der Formkammer 4 bewegbar ist. Im Ausfih-
rungsbeispiel der FIG. 4 bedeutet das, dass der weitere Kolben 21 und der
zweite Pressstempel 20 derart an einer Unterseite der Formmatrize 3 angeord-
net sind, dass der zweite Pressstempel 20 zur Pressung des Formmaterials
nach oben in die Formkammer 4 bewegt werden kann. Bei gleichzeitiger, ins-
besondere synchroner Bewegung des ersten und zweiten Pressstempels 5, 20
kann das Formmaterial bezuglich der Pressachse P beiderseits mit Pressdruck

beaufschlagt werden.

Der weitere Kolben 21, bzw. der zweite Pressstempel 20,kann/kdnnen insbe-
sondere derart eingerichtet und ausgebildet sein, dass dieser/diese, nach
Pressung des Presslings 2, in Richtung der Pressachse P zur Formkammer 4
bzw. zum ersten Pressstempel 5 hin bewegt wird/werden, um so den in der

Formkammer 4 befindlichen Pressling 2 in eine zumindest teilweise auBerhalb
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der Formkammer 4 befindliche, in Richtung der Pressachse P der Formkammer
4 vorgeschaltete Entnahmeposition zu Gberfihren. Mit anderen Worten kann
der weitere Kolben 21 bzw. der weitere Pressstempel 20 derart ausgebildet
sein, dass dieser in einem Entformschritt den Pressling 2 von der Formkammer

4 in die Entnahmeposition Oberfihren kann.

Insbesondere anhand der FIG. 4 bis FIG. 6 soll die Funktionsweise der oben

beschriebenen Presse 1, bzw. Vorrichtung 1 né&her beschrieben werden.

FIG. 4 bis FIG. 6 zeigen die Presse 1 in verschiedenen Betriebszustanden, wo-
bei im ersten Betriebszustand der FIG. 4 der erste Pressstempel 5 bezlglich
der Pressachse P seitlich auBerhalb, d.h. im Wesentlichen auBerhalb, des Ar-
beitsbereichs W, insbesondere seitlich auBerhalb des Pressengestells 9, ange-
ordnet ist. In einer vorausgehenden Betriebsphase kann der erste Presstempel
5 bereits von der ersten Arbeitsposition A1 in die zweite Arbeitsposition A2

Uberfohrt worden sein.

Im Betriebszustand der FIG. 4 kbnnen beispielsweise die Befillvorrichtung 16
und/oder die Entnahmevorrichtung 12 in den bzw. zum Arbeitsbereich W be-
wegt werden, um beispielsweise die Formkammer 4 mit Formmaterial zu fillen

bzw. einen fertig gestellten Pressling 2 zu entnehmen.

Der zweite Pressstempel 20, der in der Darstellung der FIG. 4 bis FIG. 6 un-
terhalb der Formmatrize 3 gelegen ist, ist durch entsprechenden Betrieb des
weiteren Kolbens 21, derart zur Formkammer 4 positioniert, dass die der
Formmatrize 3 zugewandte Stempelflache, bzw. die Stempelflachen des/der
zweiten Presstempel 20, die dem zweiten Pressstempel 20 zugewandte Kam-
merdffnung der Formkammer 4 verschlieBt bzw. abdichtet derart, dass der
Formkammer 4 zugefihrtes Formmaterial in der Formkammer 4 gesammelt

wird.

Im Betriebszustand gemaB FIG. 4 kann die Befllleinheit 17 im Arbeitsbereich

W so an die Formkammer 4 herangefahren werden bzw. sein, dass die Form-
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kammer 4 mit Fallmaterial befillt werden kann. In diesem Betriebszustand
kann die jeweils erforderliche bzw. gewiinschte Menge an Formmaterial der

Formkammer 4 zugefihrt werden.

Nach Zufihren des Formmaterials zur Formkammer 4 kann die Befilleinheit 17,
sofern erforderlich, wieder aus dem Arbeitsbereich W herausgefahren werden,
um so z.B. Platz zu machen fiir den ersten Pressstempel 5. In diesem Betriebs-
zustand, oder auch gleichzeitig mit der Wegbewegung der Befllleinheit 17,
kann der erste Pressstempel 5 von der zweiten Arbeitsposition A2 in die erste
Arbeitsposition A1 Oberfihrt werden, und derart zur Formkammer 4 positio-
niert werden, dass der erste Pressstempel 5 in Axialprojektion fluchtend zur
Formkammer angeordnet ist, und zur Pressung des Formmaterials in der Form-
kammer durch entsprechenden Betrieb bzw. entsprechende Aktivierung der
Kurzhubkolben 19 in die Formkammer 4 eingefahren werden kann. Der ent-

sprechende Betriebszustand entspricht der Pressenstellung der FIG. 2.

Nach entsprechender Positionierung des ersten Pressstempels 5 zur Formkam-
mer 4 kann ein Pressvorgang durchgefihrt werden, wobei der erste Press-
stempel 5 und/oder der zweite Presstempel 20, in Richtung des Formmaterials
bewegt werden, so dass das Formmaterial mit einer vorgegebenen Presskraft
beaufschlagt wird. Bevorzugt werden zur Pressung des Presslings 2 zumindest
der erste Presstempel 5, weiter bevorzugt jedoch beide Pressstempel 5, 20
gleichzeitig zur Pressung des Formmaterials verwendet, wobei in letzterem Be-
triebsmodus eine beidseitige Pressung des Formmaterials durchgefihrt werden
kann. Vorzugsweise werden die beiden Pressstempel 5, 20 im Betriebszyklus
der Pressung des Formmaterials zum Pressling 2 synchron zueinander bewegt,
d.h. aufeinander zubewegt, wodurch beispielsweise eine vergleichsweise

gleichmaBige Pressung erreicht werden kann.

Nach durchgefihrtem Pressschritt kann der erste Pressstempel 5 in Richtung
der Pressachse P wieder zurtickgefahren, d.h. von einer Pressposition in die
vor Pressung eingenommene Ausgangsposition entsprechend beispielsweise

der ersten Arbeitsposition A1, gefahren werden, d.h. von dem in der Form-
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kammer 4 erzeugten Pressling 2 wegbewegt werden. Dieser Betriebszustand
entspricht der Pressenstellung der FIG. 2. Auf die Zurickbewegung folgend
kann der erste Pressstempel 5 in die zweite Arbeitsposition A2 Oberfihrt, und
aus dem Arbeitsbereich W herausgefahren werden, wobei fiir den ersten Press-

tempel 5 der in FIG. 6 gezeigte Betriebszustand erreicht werden kann.

Ist der erste Pressstempel 5 aus dem unmittelbar an die Formkammer 4 an-

schlieBenden, und dem ersten Pressstempel 5 in der ersten Arbeitsposition A1
zugewandten Bereich des Arbeitsbereichs W herausgefahren, und beispielswei-
se in Arbeitsposition A2 wie in FIG. 6 gezeigt, kann ein Entformschritt und ein

darauffolgender Entnahmeschritt durchgefiihrt werden.

Beim Entformschritt kann der zweite Pressstempel 20 entlang der Pressachse P
noch weiter in die Formmatrize 3 eingefahren werden, so dass der an der
Pressflache des zweiten Pressstempels 20 anliegende Pressling 2 durch die
Formkammer 4 geschoben und damit aus der Formkammer 4, zumindest teil-

weise, herausgeschoben bzw. -befdérdert wird.

Der so positionierte Pressling 2, in der Darstellung der Figuren beispielsweise
am oberen Rand der Formkammer, kann im darauffolgenden Entnahmeschritt
durch entsprechenden Betrieb der Entnahmevorrichtung 12, was in FIG. 6
durch Doppelpfeile angedeutet ist, beispielsweise durch entsprechende Verti-
kal- und/oder Horizontalverschiebung der Greifvorrichtung 14, im Arbeitsbe-
reich W aufgenommen und auf eine auBerhalb des Pressengestells 9 gelegene
Ablage, beispielsweise auf dem Transportband 15 abgelegt werden. Durch ein
wie beispielsweise in FIG. 6 gezeigtes Transportband 15 kann der Pressling 2
wegbefdrdert werden, beispielsweise zu einem nachgeschalteten Autoklaven

zur Hartung des Presslings 2 oder zu einer nachgeschalteten Sammelstelle.

FIG. 7 zeigt eine weitere Darstellung einer erfindungsgemaBen Vorrichtung 1°
in einer ersten Ausgestaltung. Bei der Ausgestaltung der FIG. 7 sind ein oder
mehrere ortsfeste Kurzhubkolben 19 vorhanden, die mit der Positioniereinheit

6, d.h. einer Verschiebeeinheit, gekoppelt sind, beispielsweise mechanisch
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verbunden sind. Die Positioniereinheit 6 kann beispielsweise am Kurzhubkolben

19 befestigt sein.

Durch die Positioniereinheit 6, die eine Linearfihrung 7 mit Linearfihrungs-
schienen 8 umfasst, kann der Pressstempel 5 quer, im vorliegenden Fall senk-
recht, zur Pressachse P verschoben werden, und von der zweiten Arbeitspositi-
on A2, wie in FIG. 7 gezeigt, in die erste Arbeitsposition im Arbeitsbereich W
Uberfihrt werden, wobei die Position des Kolbens 19 quer zur Pressachse P

unverandert bleibt.

In der ersten Arbeitsposition A1 kann der ortsfeste Kurzhubkolben 19 aktiviert
werden, und in der Formmatrize 3 befindliches Material kann zu einem Press-
ling gepresst werden. Bei dieser Ausgestaltung ergibt sich dadurch, dass ledig-
lich der Pressstempel lateral verschoben werden muss, eine kleinere zu bewe-
gende Masse, so dass die Positioniereinheit 6, insbesondere die Linearfihrung
7 und die Linearfuhrungsschienen 8 entsprechend kleiner dimensioniert wer-

den kdénnen.

FIG. 8 zeigt eine Darstellung einer erfindungsgemaBen Vorrichtung 1 in einer
zweiten Ausgestaltung. Bei der Ausgestaltung nach FIG. 8 ist, im Unterschied
zur Ausgestaltung nach FIG. 7, kein ortsfester Kolben 19 vorhanden, sondern
der Pressstempel 5 ist mit einem oder mehreren Kolben 19, beispielsweise
Kurzhubkolben 19, gekoppelt, die ebenfalls mit der Positioniereinheit 6 gekop-
pelt, und zusammen mit dem Pressstempel 5 von der ersten Arbeitsposition A1
in die zweite Arbeitsposition und umgekehrt verschoben, d.h. bewegt, werden
kébnnen. Die ein oder mehreren Kolben 19 der zweiten Ausgestaltung sind also
zusammen bewegbar, so dass die komplette Stempel-Antriebs-Einheit verscho-

ben werden kann.

In dieser Ausgestaltung ist es insbesondere denkbar, dass die Stempel-
Antriebs-Einheit 5, 19 in der in FIG. 8 gezeigten Position, d.h. der zweiten Ar-

beitsposition A2, aktiviert wird, und mittels einer parallel vorgesehenen weite-
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ren Formmatrize Presslinge hergestellt werden, wobei eine entsprechende An-

passung des Pressengestells 9 in FIG. 8 nicht gezeigt ist.

Insgesamt zeigt sich, dass durch die hierin vorgeschlagene Positioniereinheit 6
und die damit erreichbare Verschiebbarkeit des ersten Pressstempels 5 zu ei-

ner auBerhalb des Arbeitsbereichs W gelegene Arbeitsposition A2 eine vorteil-
hafte BetriebsfiUhrung und Bewegungsfihrung der Komponenten der Presse 1,
insbesondere umfassend den ersten Pressstempel 5, die Entnahmevorrichtung
12 und die Beflllvorrichtung 16, bei vorzugsweise gleichzeitiger vergleichswei-

se geringer Bauhohe in Richtung der Pressachse P erreicht werden kann.

Neben einem Kolben ist auch ein anderer Antrieb fiir den Pressstempel mog-
lich, beispielsweise ein (anderer) hydraulischer Antrieb oder elektrischer An-
trieb, insbesondere jeweils ein Linearantrieb. Die Stempel-Kolben-Einheit ist
somit nur ein Beispiel fir eine allgemeine Stempel-Antriebs-Einheit, die ver-

schoben oder positioniert wird.
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Bezugszeichenliste
1 Vorrichtung zur Herstellung von Presslingen fir Mauersteine
14 1 weitere Ausgestaltungen der Vorrichtung
2 Pressling
3 Formmatrize
4 Formkammer
5 erster Pressstempel
6 Positioniereinheit
7 Linearfihrung
8 Linearfihrungsschienen
9 Pressengestell
10 Halteplatte
10° Untergrund
11 Antriebsmotor
12 Entnahmevorrichtung
13 weitere LinearfOhrung
14 Greifvorrichtung
15 Transportband
16 Befillvorrichtung
17 Befilleinheit
18 Fihrung
19 Kolben, Kurzhubkolben
20 zweiter Pressstempel
21 weiterer Kolben
Al erste Arbeitsposition
A2 zweite Arbeitsposition
P Pressachse

W Arbeitsbereich
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Patentanspriche

Vorrichtung (1) zur Herstellung eines Presslings (2) fir Mauersteine,
insbesondere Kalksandsteine, umfassend einen Pressstempel (5), wel-
cher zum Zwecke der Pressung eines in einer Formkammer (4) einer
Formmatrize (3) befindlichen Formmaterials zu einem Pressling (2) mit-
tels eines Antriebs, insbesondere eines oder mehrerer Kolben (19), ent-
lang einer Pressachse (P) verschiebbar ist, und umfassend des Weiteren
eine Positioniereinheit (6), welche mit dem Pressstempel (5) oder mit
einer aus dem Pressstempel (5) und dem Antrieb, insbesondere dem o-
der den Kolben (19), gebildeten Stempel-Antriebs-Einheit, insbesondere
Stempel-Kolben-Einheit (5, 19), derart gekoppelt und derart ausgebildet
ist, dass der Pressstempel (5) oder die Stempel-Antriebs-Einheit (5, 19)
wahrend eines Betriebszyklus zur Herstellung des Presslings (2) in einer
ersten (A1) und einer zweiten Arbeitsposition (A2) positionierbar ist,
wobei der Pressstempel (5) in Axialprojektion der Pressachse (P) be-
trachtet in der ersten Arbeitsposition (A1) fluchtend zur Formkammer
(4), und in Axialprojektion der Pressachse (P) betrachtet in der zweiten
Arbeitsposition (A2) im Wesentlichen Uberlappungsfrei zur Formkammer

(4) ausgerichtet ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei die Positioniereinheit (6) einen
Verstellantrieb (7, 8, 11) umfasst, durch welchen der Pressstempel (5)
oder die Stempel-Antriebs-Einheit (5, 19), und optional eine mit dem
Pressstempel (5) oder der Stempel-Antriebs-Einheit (5, 19) mechanisch
gekoppelte Stempelhalterung (10), quer zur Pressachse (P), vorzugswei-
se senkrecht zur Pressachse (P), zwischen der ersten (A1) und der zwei-

ten Arbeitsposition (A2) verschiebbar ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Positioniereinheit
(6), insbesondere der Verstellantrieb (7, 8, 11), eine Linearfihrung (7)
umfasst, welche bevorzugt mit einem Traggestell (9) der Vorrichtung (1)

mechanisch verbunden ist, wobei die Linearfihrung (7) zumindest eine,
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bevorzugt zwei, insbesondere parallel zueinander verlaufende, Linear-
fuhrungsschiene/n (8) umfasst, welche quer, insbesondere senkrecht,
zur Pressachse (P) angeordnet ist/sind, und entlang welcher der Press-
stempel (5) oder die Stempel-Antriebs-Einheit (5, 19) zwischen der ers-
ten (A1) und der zweiten Arbeitsposition (A2) verschiebbar ist, wobei
optional der Pressstempel (5), oder die Stempel-Antriebs-Einheit (5, 19),
und/oder, wenn abhéangig von Anspruch 2, optional die Stempelaufnah-
me (10), mit der Linearfihrung (7), insbesondere der zumindest einen
Linearfihrungsschiene (8), mechanisch gekoppelt ist bzw. sind, wobei
der Pressstempel (5) oder die Stempel-Antriebs-Einheit (5, 19),
und/oder, wenn abhéangig von Anspruch 2, die Stempelaufnahme (10)
optional gleit- oder rollengelagert mit der Linearfihrung (7), insbeson-

dere der zumindest einen Linearfihrungsschiene (8), gekoppelt ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 3, umfassend des Wei-
teren eine Entnahmevorrichtung (12, 14) und/oder eine Beflllvorrich-
tung (16, 17), wobei die Entnahmevorrichtung (12, 14) zur Entnahme
und/oder zum Abtransport fertig gestellter Presslinge (2) von der Form-
matrize (3) ausgebildet ist, und wobei die Beflllvorrichtung (16, 17) da-
zu ausgebildet ist, der Formkammer (4) eine vorgegebene Menge an

Formmaterial zuzufihren.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 4, umfassend eine oder,
wenn abhangig von Anspruch 4, die Beflllvorrichtung (16) und/oder ei-
ne oder, wenn abhangig von Anspruch 4, die Entnahmevorrichtung (12),
und umfassend des Weiteren zumindest einen mit der Entnahmevorrich-
tung (12) und/oder Befillvorrichtung (16) gekoppelten weiteren Verstel-
lantrieb (13, 18), der dazu ausgebildet ist, eine Entnahmeeinheit (14)
der Entnahmevorrichtung (12) bzw. eine Befllleinheit (17) der Beflllvor-
richtung (16) relativ zur Formkammer (4) derart zu positionieren, dass
ein oder mehrere fertig gestellte Presslinge (2) mit der Entnahmeeinheit
(14) entnommen werden kénnen bzw. dass mit der Befilleinheit (17)

Formmaterial der Formkammer (4) zugefihrt werden kann, wobei der
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weitere Verstellantrieb (13, 18) vorzugsweise als Linearstellantrieb aus-
gebildet ist, und/oder wobei der weitere Verstellantrieb (13, 18) vor-
zugsweise derart ausgebildet ist, dass wahrend eines Herstellungszyklus
alternierend der Pressstempel (5) oder die Stempel-Antriebs-Einheit (5,
19), die Entnahmeeinheit (14), und die Befllleinheit (17) in einem der
Formkammer (4) in Richtung der Pressachse (P) vorgeschalteten Ar-

beitsbereich (W) positionierbar sind.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 5, umfassend den zu-
mindest einen mit dem Pressstempel (5) gekoppelten Antrieb, insbeson-
dere Kolben (19), insbesondere Kurzhubkolben (19), welcher ausgebildet
und angeordnet ist, den Pressstempel (5) wahrend eines Pressvorgangs
in Richtung der Formkammer (4) zu bewegen, und nach erfolgter Pres-
sung von der Formmatrize (3) wegzubewegen, wobei die Vorrichtung (1)
einen oder mehrere weitere Pressstempel (20) umfasst, wobei der zu-
mindest eine Pressstempel (5) und der zumindest eine weitere Press-
stempel (20) einander zugewandte Pressflachen aufweisen und der zu-
mindest eine weitere Presstempel (20) entlang der Pressachse (P) derart
verschiebbar gelagert und angeordnet ist, dass das in der Formkammer
(4) befindliche Formmaterial an zwei voneinander abgewandten Seiten
mit Pressdruck beaufschlagbar ist, wobei der zumindest eine weitere
Pressstempel (20) optional mit dem Antrieb, insbesondere einem oder
mehreren weiteren Kolben (21), derart gekoppelt ist, dass der zumin-
dest eine weitere Pressstempel (20) wahrend eines Pressvorgangs zur
Beaufschlagung des Formmaterials mit einem Pressdruck in Richtung der
Formkammer (4) bewegbar ist, wobei der zumindest eine weitere Press-
stempel (20) weiter optional derart eingerichtet ist, dass dieser nach
Pressung des Presslings (2) in Richtung der Pressachse (P) zur Form-
kammer (4) hin verschiebbar ist, um so den in der Formkammer (4) be-
findlichen Pressling (2) in eine zumindest teilweise auBerhalb der Form-

kammer (4) befindliche Entnahmeposition zu Oberfihren.
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Verfahren zur Herstellung eines Presslings (2) fir Mauersteine unter

Verwendung einer Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 6,

wobei ein Betriebszyklus zur Herstellung des Presslings (2) zumindest

die folgenden Verfahrensschritte umfasst:

- Uberfihren des Pressstempels (5) oder der Stempel-Antriebs-Einheit
(5, 19) von der zweiten Arbeitsposition (A2) in die erste Arbeitspositi-

n (A1) durch Betrieb der Positioniereinheit (6);

- Durchfihren eines Pressvorgangs, bei dem der Pressstempel (5) in
Richtung des Formmaterials von einer Ausgangsposition in eine
Pressposition bewegt wird derart, dass der Pressstempel (5) das in
der Formkammer (4) befindliche Formmaterial mit einer vorgegebe-
nen Presskraft beaufschlagt,

- Uberfilhren des Pressstempels (5) von der Pressposition in die Aus-
gangsposition; und

- Uberfilhren des Pressstempels (5) oder der Stempel-Antriebs-Einheit
(5, 19) von der ersten Arbeitsposition (A1) in die zweite Arbeitspositi-

n (A2) durch Betrieb der Positioniereinheit (6).

Verfahren nach Anspruch 7, wobei zum Uberfiihren des Pressstempels
(5) oder der Stempel-Antriebs-Einheit (5, 19) von der ersten (A1) in die
zweite Arbeitsposition (A2) oder von der zweiten (A2) in die erste Ar-
beitsposition (A1) ein Verstellantrieb (7,8 ) der Positioniereinheit (6) ak-
tiviert wird derart, dass der Pressstempel (5) oder die Stempel-Antriebs-
Einheit (5, 19), und optional eine mit dem Pressstempel (5) mechanisch
gekoppelte Stempelaufnahme (10), quer zur Pressachse (P), vorzugs-
weise senkrecht zur Pressachse (P), verschoben wird, wobei ein Ver-
schieben zwischen der ersten (A1) und zweiten Arbeitsposition (A2) op-
tional eine, insbesondere quer, weiter optional senkrecht zur Pressachse
(P) erfolgende, Linearbewegung umfasst, wobei die Linearbewegung op-
tional entlang zumindest einer Linearfihrungsschiene (8) erfolgt,
und/oder wobei die Linearbewegung optional eine gleit- oder rollengela-
gerte Verschiebung entlang einer oder der Linearfihrungsschiene (8)

umfasst.
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Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, umfassend des Weiteren zumindest

einen aus folgender Gruppe ausgewdahlten Verfahrensschritt:

einen Beflllschritt, bei welchem vor Durchfihrung des Pressvorgangs
eine zur Zufuhr von Formmaterial zur Formkammer (4) ausgebildete
Befllleinheit (17) von einer ersten Ausgangsstellung in eine Fillposi-
tion Oberfihrt, die Formkammer (4) in der Flllposition durch die Be-
falleinheit (17) mit einer vorgegebenen Menge an Formmaterial be-
fallt, und die Befilleinheit (17) anschlieBend zurlick in die erste Aus-
gangsstellung Gberfuhrt wird, wobei die Fillposition in einem mit der
ersten Arbeitsposition (A1) sich Gberschneidenden Arbeitsbereich (W)
liegt, wobei wahrend des Flllschritts der Pressstempel (5) oder die
Stempel-Antriebs-Einheit (5, 19) vorzugsweise in der zweiten Arbeits-
position (A2) positioniert ist.

einen Entnahmeschritt, bei welchem nach Durchfiihren des Pressvor-
gangs und, vorzugsweise nach Uberfilhren des Pressstempels (5) oder
der Stempel-Antriebs-Einheit (5, 19) von der ersten (A1) in die zweite
Arbeitsposition (A2), der fertige Pressling (2) von der Formmatrize (3)
entnommen wird, indem eine Entnahmeeinheit (13) von einer zweiten
Ausgangsstellung in eine an der Formmatrize (3) gelegene Entnahme-
position uberfuhrt, der Pressling (2) von der Entnahmeeinheit (14)
aufgenommen wird, und die Entnahmeeinheit (14) samt Pressling (2),
zur Ablage des Presslings auf einer Ablage oder einem Transportband
(15), von der Entnahmeposition wegbewegt, und der Pressling (2)
abgelegt wird, wobei die Entnahmeposition in einem bzw. dem mit
der ersten Arbeitsposition (A1) sich Uberschneidenden Arbeitsbereich
(W) liegt, wobei wahrend des Entnahmeschritts der Pressstempel (5)
oder die Stempel-Antriebs-Einheit (5, 19) vorzugsweise in der zweiten

Arbeitsposition (A2) positioniert ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, umfassend des Weiteren
einen nach Pressung des Formmaterials zu einem Pressling (2) er-

folgenden Entformschritt, bei welchem der Pressling (2), vorzugswei-



WO 2017/167462 PCT/EP2017/050589

37

se durch einen oder den weiteren Pressstempel (20), aus der Form-
kammer (4) befdrdert wird, wobei der Pressstempel (5) oder die
Stempel-Antriebs-Einheit (5, 19) wahrend des Entformschritts vor-
zugsweise entweder in der zweiten Arbeitsposition (A2) positioniert
ist, oder wahrend des Entformschritts von der ersten (A1) in die zwei-

te Arbeitsposition (A2) Oberfihrt wird.
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