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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Keramikgegenständen wie Tassen, Becher
o. dgl.

(57) Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung (10)
zur Herstellung von Keramikgegenständen (12), insbe-
sondere von Bechern, Tassen o.dgl., beschrieben, wo-
bei ein gekoppeltes System zum seitlichen Wegbewe-
gen einer Oberform (12) einer Gießform (14) zum Spü-
len der Oberform (16) und zum gleichzeitigen Bewegen
einer Entnahmesaugeinrichtung (20) von einer seitli-
chen Warteposition in eine der geöffneten Gießform

(14) zugeordnete Saugposition vorgesehen ist, wobei
in einer zur Saugposition benachbarten Bedüsungspo-
sition ein Bedüsen der aus der geöffneten Gießform (14)
herausbewegten Keramikgegenstände (12) und eine
Übergabe der bedüsten Keramikgegenstände (12) an
eine Abtransporteinrichtung (32) erfolgt, während in der
geschlossenen Gießform (14) ein erneuter Gieß- und
Preßvorgang zur Herstellung eines weiteren, neuen Ke-
ramikgegenstandes (12) erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Keramikgegenständen, insbesondere von Be-
chern, Tassen o.dgl., wobei in einem ersten Verfahrens-
schritt mindestens ein Keramikgegenstand in einer eine
Oberform und eine Unterform aufweisenden Gießform
gegossen und abschließend gepreßt wird, sowie eine
Vorrichtung zur Durchführung dieses Verfahrens.
[0002] Aus der DE 100 03 325 A1 ist eine Antriebs-
bzw. Schließvorrichtung insbesondere für ein Formteil
wie die Oberform einer Gießform bekannt, wobei das
Formteil mit einer Vorschubspindel verbunden ist, die
durch eine Spindelmutter durchgeschraubt ist. Die Vor-
schubspindel ist mittels eines Spindelantriebs hoher
Drehzahl und niedrigen Drehmomentes und die Spin-
delmutter ist mittels eines Mutterantriebs niedriger
Drehzahl und hohen Drehmoments antreibbar. Damit ist
es möglich, die Gießform schnell zu schließen und am
Ende des Gießprozesses auf den gegossenen Kera-
mikgegenstand einen gewünschten hohen Preßdruck
auszuüben.
[0003] Eine einfach ausgebildete und eine sehr exak-
te Bewegung der Spindelmutter erlaubende Antriebs-
bzw. Schließvorrichtung der oben genannten Art ist in
der älteren DE 102 23 430 beschrieben.
[0004] Nach Abschluß des jeweiligen Gieß- und an-
schließenden Preß-Prozesses, d.h. nach dem Öffnen
der Gießform, ist es von Wichtigkeit, daß der jeweilige
Keramikgegenstand, bei dem es sich insbesondere um
einen Becher, eine Tasse o.dgl. handelt, schnell aus der
Gießform entnommen wird, um eine gewünschte Pro-
duktivität zu ermöglichen. Nach dem Öffnen der
Gießform wird die Oberform gereinigt, d.h. mit einer
Flüssigkeit, vorzugsweise mit Wasser, gespült. Der aus
der Gießform entnommene Keramikgegenstand darf je-
doch mit der Spülflüssigkeit, d.h. mit dem Wasser, nicht
in Berührung kommen.
[0005] Aus der DE 297 11 997 U1 ist eine Vorrichtung
zur Herstellung eines topfartigen Formkörpers aus ton-
haltigem plastischem Material mit einer topfartigen Un-
terform und einem eine Innenform bildenden Formstem-
pel, die relativ gegeneinander bewegbar sind, und mit
einer Entnahmeeinheit bekannt, wobei die Unterform
auf einem Schlitten angeordnet und zwischen einer
Preßstellung und einer Entnahmestellung linear hin-
und herbewegbar ist. Diese bekannte Vorrichtung weist
eine Entnahmesaugeinrichtung auf, die zwischen einer
seitlichen Position und einer Entnahme-Saugposition
hin- und herverstellbar ist.
[0006] Die DE 198 24 716 A1 beschreibt eine
Preßanlage zur Herstellung von schalenförmigen kera-
mischen Preßkörpern, mit einer Oberform und einer Un-
terform, wobei zum Reinigen der Oberform eine Putz-
einrichtung vorgesehen ist. Diese Putzeinrichtung ent-
hält u.a. eine Spüleinrichtung.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genann-

ten Art zu schaffen, wobei es mit hoher Produktivität
möglich ist, Keramikgegenstände, insbesondere Be-
cher, Tassen o.dgl. herzustellen.
[0008] Diese Aufgabe wird verfahrensgemäß da-
durch gelöst, daß in einem an den eingangs erwähnten
ersten Verfahrensschritt anschließenden zweiten Ver-
fahrensschritt die Gießform geöffnet, die Oberform seit-
lich zu einer Spülposition bewegt und in der Spülposition
gespült wird, wobei simultan mit der seitlichen Verstel-
lung der Oberform eine Entnahmesaugeinrichtung von
einer seitlichen Warteposition zur geöffneten Gießform
in eine Saugposition bewegt, der mindestens eine Ke-
ramikgegenstand angesaugt und von der Unterform der
Gießform abgehoben wird, daß in einem dritten Verfah-
rensschritt die Entnahmesaugeinrichtung mit dem min-
destens einen angesaugten Keramikgegenstand seit-
lich zu einer Bedüsungsposition bewegt wird, in der der
mindestens eine Keramikgegenstand bedüst wird, wo-
bei simultan mit der seitlichen Verstellung der Entnah-
mesaugeinrichtung die Oberform der Gießform wieder
in die Gießposition zurückbewegt, die Gießform ge-
schlossen und ein neuer Gießprozeß zur Herstellung
mindestens eines weiteren, neuen Keramikgegenstan-
des gestartet wird, daß in einem vierten Verfahrens-
schritt die Entnahmesaugeinrichtung in eine Abgabepo-
sition bewegt und der mindestens eine Keramikgegen-
stand von der Entnahmesaugeinrichtung an eine Ab-
transporteinrichtung übergeben wird, und daß in einem
fünften Verfahrensschritt die Entnahmesaugeinrichtung
in die Warteposition zurückbewegt wird und in der War-
teposition verbleibt, bis der erneute Gießprozeß been-
det ist.
[0009] Erfindungsgemäß kommt also ein gekoppeltes
Entnahmesystem zur Anwendung, bei dem die Ober-
form der Gießform seitlich in eine Spülposition und
gleichzeitig die Entnahmesaugeinrichtung von der seit-
lichen Warteposition in eine Saugposition bewegt wird,
wobei desweiteren der hergestellte mindestens eine
Keramikgegenstand von der zur Gießposition der
Gießform zugehörigen Saugposition in die Bedüsungs-
position, von der Bedüsungsposition in die Abgabepo-
sition und von dort zurück in die Warteposition bewegt
wird, während ein erneuter Gießprozeß stattfindet.
[0010] Mit Hilfe des erfindungsgemäßen Verfahrens
ist es also möglich, Keramikgegenstände, insbesonde-
re Becher, Tassen o.dgl. mit hoher Produktivität herzu-
stellen.
[0011] Bei der Durchführung des erfindungsgemäßen
Verfahrens hat es sich als zweckmäßig erwiesen, wenn
die Oberform in der seitlich neben der Gießposition be-
findlichen Spülposition mit einer Flüssigkeit, vorzugs-
weise mit Wasser, gespült wird. Desgleichen hat es sich
als zweckmäßig erwiesen, wenn der mindestens eine
gegossene und abschließend gepreßte Keramikgegen-
stand in der Bedüsungsposition mit einem Gas, vor-
zugsweise mit Luft, bedüst wird.
[0012] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird vorrichtungsgemäß dadurch gelöst, daß die Ober-
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form und eine Entnahmesaugeinrichtung an einer Ver-
stelleinrichtung vorgesehen sind, mittels der die Ober-
form zwischen einer Gießposition und einer davon seit-
lich beabstandeten Spülposition und simultan die Ent-
nahmesaugeinrichtung zwischen einer in bezug auf die
Gießposition seitlichen Warteposition und einer zur
Gießposition zugeordneten Saugposition hin- und her-
bewegbar ist. Die Spülposition der Oberform ist dabei
vorzugsweise durch eine Spüleinrichtung bestimmt, in
der die Oberform mit einer Flüssigkeit, vorzugsweise mit
Wasser, gespült wird.
[0013] Als zweckmäßig hat es sich erwiesen, wenn
die Verstelleinrichtung einen ersten Verstellschlitten
aufweist, an dem die Oberform und die Entnahmesau-
geinrichtung vorgesehen sind. An dem ersten Verstell-
schlitten ist vorzugsweise ein zweiter Verstellschlitten
vorgesehen, mittels dem die Entnahmesaugeinrichtung
zwischen der Bedüsungsposition, der Abgabeposition
und der Warteposition verstellbar ist. Die Bedüsungspo-
sition der Entnahmesaugeinrichtung ist zweckmäßiger-
weise durch eine Bedüsungseinrichtung bestimmt, in
der der mindestens eine mittels der Entnahmesaugein-
richtung angesaugte und festgehaltene Keramikgegen-
stand mit einem Gas, vorzugsweise mit Luft, bedüst
wird. Die Abgabeposition der Entnahmesaugeinrich-
tung ist zweckmäßigerweise durch eine Abtransportein-
richtung für Keramikgegenstände bestimmt.
[0014] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
des erfindungsgemäßen Verfahrens bzw. der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung zur Herstellung von Kera-
mikgegenständen, insbesondere von Bechern, Tassen
o.dgl., ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung eines in der Zeichnung schematisch dargestellten
Ausführungsbeispieles der erfindungsgemäßen Vor-
richtung bzw. der wesentlichen Verfahrensschritte des
mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung durchführba-
ren erfindungsgemäßen Verfahrens.
[0015] Es zeigen:

Figur 1 die Vorrichtung bzw. den ersten Verfahrens-
schritt des mit der Vorrichtung durchführba-
ren Verfahrens,

Figur 2 eine der Figur 1 ähnliche Darstellung zur Ver-
deutlichung des zweiten Verfahrensschrittes
zur Herstellung von Bechern, Tassen o.dgl.,

Figur 3 eine den Figuren 1 und 2 ähnliche Darstel-
lung zur Verdeutlichung des dritten Verfah-
rensschrittes,

Figur 4 eine Darstellung des vierten Verfahrens-
schrittes der Vorrichtung gemäß den Figuren
1 bis 3,

Figur 5 eine den Figuren 1 bis 4 ähnliche Darstellung
zur Verdeutlichung des fünften Verfahrens-
schrittes, der wiederum dem in Figur 1 ge-

zeichneten Verfahrensschritt entspricht, so
daß der Verfahrens-Zyklus geschlossen ist.

[0016] Figur 1 zeigt eine Ausbildung der Vorrichtung
10 zur Herstellung von Keramikgegenständen 12, bei
denen es sich insbesondere um Becher, Tassen o.dgl.
handelt. Die Vorrichtung 10 weist eine Gießform 14 mit
einer Oberform 16 und mit weiteren Formteilen 18 wie
einer Unterform und Seitenteilen auf.
[0017] Die Oberform 16 und eine Entnahmesaugein-
richtung 20 sind an einer Verstelleinrichtung 22 vorge-
sehen, die einen ersten Verstellschlitten 24 und einen
zweiten Verstellschlitten 26 (sh. insbes. auch Figur 4)
aufweist.
[0018] Die Vorrichtung 10 weist seitlich neben der
Gießform 14, d.h. seitlich neben den Formteilen 18 der
Gießform 14 eine Spüleinrichtung 28 für die Oberform
16 der Gießform 14 auf. Die Vorrichtung 10 weist au-
ßerdem seitlich neben den Formteilen 18 der Gießform
14 - auf der der Spüleinrichtung 28 gegenüberliegenden
Seite - eine Bedüsungseinrichtung 30 auf, die zum Be-
düsen von in der Gießform 14 hergestellten Keramikge-
genständen 12 dient.
[0019] In der Nachbarschaft der Bedüsungseinrich-
tung 30 ist eine Abtransporteinrichtung 32 vorgesehen,
mittels welcher in der Gießform 14 hergestellte Kera-
mikgegenstände 12 von der Vorrichtung 10 - beispiels-
weise zu einem Trocknungs- und/oder Brennofen -
transportiert werden.
[0020] Gleiche Einzelheiten sind in den Figuren 1 bis
5 jeweils mit denselben Bezugsziffern bezeichnet, wo-
bei die Figur 1 einen ersten Verfahrensschritt zur Her-
stellung von Keramikgegenständen 12 verdeutlicht. In
diesem ersten Verfahrensschritt wird in der geschlosse-
nen Gießform 14 mindestens ein Keramikgegenstand
12 gegossen und am Ende des Gießvorgangs gepreßt.
Die Entnahmesaugeinrichtung 20, die bei dem darge-
stellten Ausführungsbeispiel der Vorrichtung 10 zwei
Sauger 34 aufweist, befindet sich während des in Figur
1 dargestellten ersten Verfahrensschrittes in einer War-
teposition seitlich neben der Gießform 12.
[0021] Nach Abschluß des Gieß- und Preßvorgangs
wird die Gießform 14 geöffnet und in einem in Figur 2
verdeutlichten zweiten Verfahrensschritt die Oberform
16 der Gießform 14 seitlich zu einer durch die Spülein-
richtung 28 bestimmten Spülposition bewegt. Simultan
wird in diesem zweiten Verfahrensschritt die Entnahme-
saugeinrichtung 20 von der in Figur 1 dargestellten seit-
lichen Warteposition in eine Saugposition bewegt, der
mindestens eine in der Gießform 14 hergestellte Kera-
mikgegenstand 12 mit Hilfe des entsprechenden Sau-
gers 34 angesaugt und von der Unterform der Gießform
14 abgehoben.
[0022] In dem durch die Figur 3 dargestellten dritten
Verfahrensschritt wird die Entnahmesaugeinrichtung 20
mit dem mindestens einen angesaugten Keramikge-
genstand 12 seitlich zu der durch die Bedüsungseinrich-
tung 30 bestimmten Bedüsungsposition bewegt, in der
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der jeweilige Keramikgegenstand 12 mit einem Gas,
vorzugsweise mit Luft, bedüst wird. Gleichzeitig wird die
Oberform 16 mit Hilfe der Verstelleinrichtung 22 weder
in die Gießposition zurückbewegt, die Gießform 14 ge-
schlossen und ein neuer Gießprozeß gestartet, in wel-
chem mindestens ein weiterer neuer Keramikgegen-
stand hergestellt, d.h. gegossen wird. Während dieses
Herstellungsvorgangs wird die Entnahmesaugeinrich-
tung 20 mit Hilfe der Verstelleinrichtung 22 von der Spül-
position in eine durch die Abtransporteinrichtung 32 be-
stimmte Abgabeposition weiterbewegt. Dieser vierte
Verfahrensschritt ist in Figur 4 verdeutlicht. Nach der
Übergabe des mindestens einen Keramikgegenstan-
des 12 an die Abtransporteinrichtung 32 wird die Ent-
nahmesaugeinrichtung 20 wieder in die auch in Figur 1
verdeutlichte Warteposition zurückbewegt. Die Entnah-
mesaugeinrichtung 20 verbleibt in dieser Warteposition
so lange, bis der in Verbindung mit Figur 3 und 4 be-
schriebene erneute Gießprozeß beendet ist. Der in Fi-
gur 5 verdeutlichte fünfte Verfahrensschritt entspricht
folglich dem in Figur 1 gezeichneten ersten Verfahrens-
schritt, d.h. es ergibt sich ein in sich geschlossener Ver-
fahrens-Zyklus.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung von Keramikgegenstän-
den (12), insbesondere von Bechern, Tassen o.dgl.,
wobei in einem ersten Verfahrensschritt minde-
stens ein Keramikgegenstand (12) in einer eine
Oberform (16) und eine Unterform aufweisenden
Gießform (14) gegossen und abschließend gepreßt
wird,
dadurch gekennzeichnet,
daß in einem zweiten Verfahrensschritt die
Gießform (14) geöffnet, die Oberform (16) seitlich
zu einer Spülposition bewegt und in der Spülpositi-
on gespült wird, wobei simultan mit der seitlichen
Verstellung der Oberform (16) eine Entnahmesau-
geinrichtung (20) von einer seitlichen Warteposition
zur geöffneten Gießform (14) in eine Saugposition
bewegt, der mindestens eine Keramikgegenstand
(12) angesaugt und von der Unterform abgehoben
wird, daß in einem dritten Verfahrensschritt die Ent-
nahmesaugeinrichtung (20) mit dem mindestens ei-
nen angesaugten Keramikgegenstand (12) seitlich
zu einer Bedüsungsposition bewegt wird, in der der
mindestens eine Keramikgegenstand (12) bedüst
wird, wobei simultan mit der seitlichen Verstellung
der Entnahmesaugeinrichtung (20) die Oberform
(16) wieder in die Gießposition zurückbewegt, die
Gießform (14) geschlossen und ein neuer Gießpro-
zeß zur Herstellung mindestens eines weiteren
neuen Keramikgegenstandes (12) gestartet wird,
daß in einem vierten Verfahrensschritt die Entnah-
mesaugeinrichtung (20) in eine Abgabeposition be-
wegt und der mindestens eine Keramikgegenstand

(12) von der Entnahmesaugeinrichtung (20) an eine
Abtransporteinrichtung (32) übergeben wird, und
daß in einem fünften Verfahrensschritt die Entnah-
mesaugeinrichtung (20) in die Warteposition zu-
rückbewegt wird und in der Warteposition verbleibt,
bis der erneute Gieß- und Preßprozeß in der ge-
schlossenen Gießform (14) beendet ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Oberform (16) in der Spülposition mit einer
Flüssigkeit, vorzugsweise mit Wasser, gespült wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß der mindestens eine Keramikgegenstand (12)
mit einem Gas, vorzugsweise mit Luft, bedüst wird.

4. Vorrichtung zur Herstellung von Keramikgegen-
ständen (12), insbesondere von Bechern, Tassen
o.dgl., mit einer eine Oberform (16) und eine Unter-
form aufweisenden Gießform (14),
dadurch gekennzeichnet,
daß die Oberform (16) und eine Entnahmesaugein-
richtung (20) an einer Verstelleinrichtung (22) vor-
gesehen sind, mittels der die Oberform (16) zwi-
schen einer Gießposition und einer davon seitlich
beabstandeten Spülposition und simultan die Ent-
nahmesaugeinrichtung (20) zwischen einer in be-
zug auf die Gießposition seitlichen Warteposition
und einer zur Gießposition zugeordneten Saug-
position hin- und herbewegbar ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Spülposition der Oberform (16) durch eine
Spüleinrichtung (28) bestimmt ist, in der die Ober-
form (16) mit einer Flüssigkeit, vorzugsweise mit
Wasser, gespült wird.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Verstelleinrichtung (22) einen ersten Ver-
stellschlitten (24) aufweist, an dem die Oberform
(16) und die Entnahmesaugeinrichtung (20) vorge-
sehen sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß an dem ersten Verstellschlitten (24) ein zweiter
Verstellschlitten (26) vorgesehen ist, mittels dem
die Entnahmesaugeinrichtung (20) zwischen einer
Bedüsungsposition, einer Abgabeposition und der
Warteposition verstellbar ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Bedüsungsposition der Entnahmesaugein-
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richtung (20) durch eine Bedüsungseinrichtung (30)
bestimmt ist, in der der mindestens eine mittels der
Entnahmesaugeinrichtung (20) angesaugte Kera-
mikgegenstand (12) mit einem Gas, vorzugsweise
mit Luft, bedüst wird.

9. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Abgabeposition der Entnahmesaugeinrich-
tung (20) eine Abtransporteinrichtung (32) für Ke-
ramikgegenstände (12) zugeordnet ist.
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