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@ Vorrichtung zum Verdichten und Verpacken pulverformiger, lufthaltiger Stoffe.

@ Bei einer Vorrichtung zum Verdichten und Ver-
packen pulverférmiger, lufthaltiger Stoffe ist eine
Verdichtungs-Kolbenanordnung vorgesehen mit ein-
em Verdichtungskolben 18, welcher innerhalb eines
Formrahmens 14 zum Zusammenpressen des in den
Formrahmen eingefiiliten Pulvers bewegbar ist. Der
Formrahmen 14 ist mit unteren Winden 40 verse-
hen, welche zum Formboden (Palette 48) konisch
aufgeweitet sind und starr mit dem sich an-
schlieBenden oberen zylindrischen den Kolben
Efﬁhrenden Winden 42 verbunden sind. Zur Freigabe
des von den unteren Winden umschidgssenen
© Prefkdrpers ist der Formrahmen 14 als Ganzes in
Richtung der Kolbenachse bewegbar. Aufgrund der
konischen Neigung der unteren Wénde ist ein Zer-
Mpbrockeln  des  PreBkdrpers  bei  dieser
Aufwértsbewegung nicht zu beflirchten.
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Vorrichtung zum Verdichten und Verpacken pulverf&rmiger, lufthaltiger Stoffe

Die Erfindung betrifit eine Vorrichtung zum
Verdichten und Verpacken pulverfdrmiger, lufthalti-
ger Sioffe, umfassend eine Verdichtungskolbena-
nordnung mit einem zwischen einer Ausgangsstel-
lung und einer Verdichtungsstellung innerhalb ein-
es Formrahmens bewegbaren Verdichiungskolben
zum Verdichien des Pulvers in einem
PreBvolumen, das in Richtung der Achse des Kol-
bens einerseits vom Kolben und andererseits von
einem Formboden und in radialer Richtung vom
Formrahmen begrenzt ist und ferner umfassend
eine Transporteinrichtung zum Transport des aus
dem verdichieten Puiver gebildeten, aus dem
Formrahmen herausbewegten PreBkuchen auf dem
Formboden =zu einer Abpackeinrichtung zum
Umhlillen des PreBkuchens mit Verpackungsmate-
rial, wobei der Kolben und/oder der Formrahmen
und/oder der Formboden zwar lufidurchidssig, je-
doch flir das Pulver im wesentlichen undurchlissig
ist und auf dem relativ zum Formrahmen bewegli-
chen Formboden eine Verpackungsmaterialbahn
" vorgesehen ist und wobei die den PreBSkdrper be-
grenzenden unteren Winde des Formrahmens zur
Freigabe des PreBk&rpers ringsum nach aufen in
eine Freigabestellung bewegbar sind, in der die
unteren Winde einen wenigstens der axialen HShe
des PreBkOrpers entsprechenden lichten Abstand
zum Formboden aufweisen.

Eine Vorrichtung dieser Art ist aus der DE-OS
31 46 094 bekanni. Hierbei sind die unteren
Wiande des Formrahmens mit den sich an-
schlieBenden oberen Wi&nden {iber Schwenkge-
lenke mit horizontaler Schwenkachse verbunden,
derart, daB die unteren Winde zur Freigabe des
PreBk&rpers ringsum nach auBen verschwenkbar
sind. Auf diese Weise wird die Gefahr eines Zer-
brockelns des PreBkdrpers beim L&sen des
PreBk&rpers von Form - beseitigi, die beim
herkGmmlichen Herausschieben des PreBkGrpers
aus dem zylindrischen Formrahmen in Richtung
der Kolbenachse (z.B. DE-OS 28 10 244) besteht.

Die Aufgabe der Erfindung liegt darin, den Auf-
bau der Vorrichiung gatiungsgem#Ber Art noch
weiter zu vereinfachen, ohne die Gefahr eines Zer-
bréckelns des PreBkGrpers beim LOsen des
PreBkdrpers von der Form.

Diese Aufgabe wird dadurch gelGst, daB die
unteren Wiande in Richtung zum Formboden
konusartig aufgeweitet sind und starr mit den sich
anschliefend oberen zylindrischen, den Kolben
filhrenden Wiénden verbunden sind, und daB der
Formrahmen als Ganzes relafiv zum Formboden in
Richtung der Kolbenachse vom Formboden weg in
die Freigabestellung bewegbar ist.
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Der Formrahmen besteht also nunmehr aus
einem einzigen starren Teil, welches zur Freigabe
des PreBk&rpers lediglich als Ganzes relativ zum
Formboden in Richitung der Kolbenachse vom
Formboden wegzubewegen ist. Aufgrund des Weg-
falls der Schamiere ergibt sich eine erhShie Zu-
verldssigkeit der Anordnung, da die
m&glicherweise im Scharnierbereich sowie =zwi-
schen den Ubrigen, aneinanderliegenden Kanten
der unteren Formwinde aufireienden Dichtungs-
probleme, die durch die Anwesenheit von Pulver-
material noch verstirkt werden, génzlich entfallen.
Ein Zerbrickeln des Prefkdrpers ist in aller Regel
nicht zu beflirchten, da aufgrund der Konizitét sich
die unteren Winde beim Anheben des Formrah-
mens zu gleich radial nach auBen (und auch nach
oben) vom entsprechend konisch abgeschrigten
PreBkdrper entfernen. Auch ist die Zer-
bréckelfestigkeit des PreBkdrpers aufgrund dieser
Konus-Form von vorneherein verbessert.

Bei einer Vielzahl pulverférmiger Stoffe, insbe-
sondere bei Neuburger Kieselerde, hat sich ein
Neigungswinkel der Innenseiten der unteren
Winde gegeniliber der Kolbenachse zwischen 2°
und 15°, vorzugsweise zwischen 3° und 10°, am
besten etwa 5° bewéhrt.

Die Querschnittsform des Formrahmens (obere
Winde zylindrisch und untere Wénde konisch auf-
geweitet), 188t sich in einem weifen Ausmag variie-
ren. So sind flir die oberen Winde Zylinderformen
mit kreisrundem oder ovalem UmriB denkbar. Be-
sonders bevorzugt ist jedoch eine Rechteckform,
wobei dann die unteren Winde im Querschniit
senkrecht zur Kolbenachse ebenfalls im wesentli-
chen rechteckigen Umrif aufweiBen, welcher sich
aufgrund der Abschrigung der unteren Winde
zum Formboden hin dementsprechend vergréBert.
Zur Vermeidung scharfer, ein ZerbrGckeln
fordernder Kanten des PreBSkdrpers wird vorge-
schlagen, daB der genannfe Innenumrif abge-
schrigte oder abgerundete Ecken aufweist. Diese
Anfasung setzt sich in den oberen Wénden fort, so
daf auch der Kolben demenisprechend abge-
schragte Ecken aufweist, wie dies an sich aus der

DE-OS 31 46 094 bekannt ist.

Um beim PreBvorgang das notwendige Entwei-
chen der eingeschiossenen Luft zu beschleunigen,
wird vorgeschlagen, daB die luftdurchidssige, je-
doch flr das Pulver im wesentlichen un-
durchidssige, pulverseitige Kolbenstimwand an
eine Luftabsaugeinrichiung angeschlossen ist.
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Um wahrend des PreBvorgangs ein Entweichen
des Pulvers durch einen eventuellen Spalt zwi-
schen den unteren Winden und dem Formboden
auszuschliefen, wird vorgeschiagen, daB die unter-
en Winde gegen den Formboden abgedichtet
sind, vorzugsweise mittels in eine Stirnwand-Nut
der Wénde eingesetzter Profildichtung. '

Um ohne groBe Umbauten die Vorrichtung fir
verschiedene Verpackungs-GrdfBen einsetzen 2zu
kénnen, wird vorgeschlagen, daB ein die untere
Wand bildendes unteres Rahmenteil an einem die
oberen Winde bildenden oberen Rahmenteil
I6sbar angebracht ist. Das den AuBenumri sowie
die Hb6he des PreBkérpers definierende untere
Rahmenteil 188t sich im Bedarfsfalle gegen ein
anders geformtes unteres Rahmenteil schnell und
leicht austauschen.

Um die bereits angesprochene Abdichtung zwi-
schen Formrahmen und Formboden im Bedarfsfalle
noch weiter zu verbessern, wird eine Einrichtung
zum Andriicken des Formrahmens gegen den
Formboden vorgeschiagen.

‘Der Prefivorgang kann erst dann beendet wer-
den, wenn die anfénglich stark komprimierte Luft
aus dem PreBvolumen entfernt ist. Wiirde ndmlich
komprimierte Luft beim Ldsen der Form noch im
PreBkdrper enthalten sein, so wiirde dies zu einem
Aufplatzen des PreBk&rpers flhren. Der Arbeitstakt
wird durch diese relativ lange Abblaszeit bestimmt.
Eine Mag@nahme zur Reduzierung der Abblas-Zeit
ist das bereits beschriebene Absaugen der Luft
durch den Kolben. Um jeweils zum
frithestmdglichen Zeitpunkt den Prefivorgang ab-
brechen zu kdnnen, wird vorgeschlagen, einen
Druckaufnehmer zur Messung des Innendrucks im
PreBvolumen einzusetzen, welcher bevorzugt mit
einer Steuerung fUr die Kolbenbewegung verbun-
den ist.

Um bei Verwendung eines Rollen-F&rderers
eine Beschidigung des Prefkrpers wahrend des
Transports auszuschliefen, wird vorgeschlagen,
daB die den PreBkdrper fragende Verpackungsma-
terialbahn auf einer Palette aufliegt.

In einer alternativen Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist anstelle der konischen Ausbildungen der
unteren Winde vorgesehen, daB die pulverseitige
Kolbenstirnwand von einem die PreBk&rper-Ober-
seite bildenden, ggf. ebenen Mittelbereich, aus mit
radial nach auBen zum Formboden hin konusartig
geneigten Randbereichen ausgebildet ist, und da8
der in dem zylindrischen Formrahmen gefiihrte
Kolben in seiner untersten Stellung am Formboden
anliegt. Der Formrahmen kann dann durchgehend
zylindrisch  (z.B. kreisfGrmiger, ovaler oder
polyedrischer UmriB) ausgebildet sein. Aufgrund
der Neigung der Randbereiche der Kolbenstirn-
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wand ergibt sich zum einen, daB in der untersten
Steliung des Kolbens mit Anlage am Formboden
zwischen Formboden und Mittelbereich der Kol-
benstirnwand ein PreBvolumen gebildet ist und
zum anderen, daB beim Abheben des Kolbens vom
so gebildeten Prefkdrper die Gefahr eines Zer-
brockelns des PreBk&rpers praktisch beseitigt ist.
Die Steuerung des Kolbens ist weiter vereinfacht,
da dieser nicht in einer Zwischenstellung (in H8he
des Ubergangs zwischen den unteren Winden und
den oberen Winden in der vorstehend be-
schriebenen Ausfilhrungsform), sondern in seiner
Anlagestellung am Formboden anzuhalten ist. Zum
Freigeben des PreBkd&rpers ist natlirlich neben dem
Kolben auch der Formrahmen vom Formboden
wegzubewegen.

In einer weiteren alternativen Ausfiihrungsform
ist anstelle der konischen Ausbildung der unteren
Wiande nunmehr der Formboden mit einer
PreBk&rper-Aufnanmemulde versehen, wobei der in
dem zylindrischen Formrahmen gefiihrte Kolben in
seiner untersien Stellung mit seiner pulverseitigen,
ggf. ebenen Kolben-Stirnwand, die Aufnahmemulde
nach oben hin abschiieft. Die Aufnahmemulde
kann entsprechend der Muide im Kolben des eben
beschriebenen Ausfiihrungsbeispiels mit schrédgen
Seitenwinden versehen sein, was das Ausformen
durch Anheben der als erstes in die Aufnahme-
mulde gelegten und anschliefend mit dem
PreBkdrper versehenen unteren Verpackungs-Mate-
rialbahn erleichtert.

Das sich an den beschriebenen Prefivorgang
anschlieBende Verpacken kann bei s&mitlichen
eben beschriebenen Vorrichtungen in den in der
DE-OS 31 46 094 beschriebenen Anordnungen
durchgefiihrt werden. Man kann auch SKIN-Ver-
packungen herstellen, bei welchen eine erwirmte
Deckfolie per Vakuum auf den K&rper auige-
schrumft und mit der ggf. perforierten Unterlagsfo-
lie verbunden wird.

Die Erfindung betrifft schlieBlich ein Verfahren
zum Verdichten und Verpacken pulverférmiger, luf-
thaltiger Stoffe mit Hilie der eben beschriebenen
Vorrichtungen. Viele Abnehmer der verpackten Pul-
verstoffe setzen diese in genau vorbestimmten
Mengen bzw. Massen ein. Um dem Anwender das
h&ufig nicht ganz unproblematische Abwiegen zu
ersparen, wird erfindungsgemaB vorgeschiagen,
daB man entsprechend der vom Abnehmer jeweils
gewiinschten Pulvermenge unterschiedliche Puiver-
mengen jeweils in den Formrahmen einflihrt und
auf dasselbe Prefivolumen zusammenpreBt. In den
auf den Prefvorgang folgenden Verarbeitungsstu-
fen, insbesondere das Einschlagen in die
Verpackungs-Materialbahn, sind dann  stets
Prefikdrper gleicher Form (wenn auch ver-
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schiedenen Gewichts) zu verarbeiten, was den Ver-
arbeitungsvorgang erleichteri. Es ergibt sich dann
ein unterschiedlicher Verdichtungsgrad der ver-
schieden schweren PreBk&rper, was jedoch an der
Stabilitdt, insbesondere Brdckelfestigkeit der
PreBkdrper im wesentlichen nichts Zndert. Bei Kie-
selerde kann der Verdichtungsgrad zwischen 0,5
und 0,8 ohne weiteres variieren.

Die Erfindung wird im folgenden an bevorzug-
ten Ausflhrungsbeispielen an Hand der Zeichnung
erlduiert. Es zeigt:

Fig. 1 einen Schnitt durch eine eriindungs-
gemdB ausgebildete Abifiill-und Verdich-
tungsstation; N

Fig. 2 eine Unteransicht des Formrahmens
mit Kolben in Fig. 1 (Schnitt nach Linie -l
in Fig. 1);

Fig. 3 bis 5

eine schematische Darstellung aufeinander-
folgender Arbeitsschritie beim PreBen eines
PreBkdrpers mit Hilie der Anordnung gemiB
Fig. 1;

Fig. 6 bis 8

eine schematische Darstellung aufeinander-
folgender Arbeitsschritte &hnlich den Figuren
3 bis 5 unter Zuhilfenahme einer abgewan-
delten Abflill-und Verdichiungsstation

und
Fig. 9 bis 11

eine schematische Darstellung aufeinander-
folgender Arbeitsschritie unter Zuhilfenahme
einer weiter abgeidnderten Abfiill-und Ver-
dichtungsstation.

Die in den Figuren 1 und 2 dargestelite Abfiill-
und Verdichtungsstation ist Teil einer im librigen
nicht dargestellien Vorrichiung zum Verdichten und
Verpacken pulverférmiger, lufthaltiger Stoffe, bei
welcher auf die Abflill-und Verdichtungsstation 10
eine Abpackstation, z.B. gem&B Fig. 2 oder 3 oder
Fig. 8 G der DE-OS 31 46 094 folgt. Ebenfalls
weggelassen ist in Fig. 1 ein in Fig. 3 angedeuteter
Vorweigebehilier mit Schiittrinne 11 sowie die Be-
wegungsmechanik zum Wegbewegen des Vorwie-
gebehélters aus dem Bereich des Formrahmens 14
nach Zuflihrung des zu verdichtenden Pulvers in
den Innenraum 16 des Formrahmens 14. Diese
Mechanik ist ebenso wie die enisprechende Me-
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chanik zum anschlieBenden Heranfiihren eines in
den Formrahmen 14 einfahrenden Kolbens 18 der
genannten DE-OS 31 46 094, insbesondere den
Figuren 2 und 3, zu eninehmen.

Der Formrahmen 14 ist zweiteilig ausgebildet
mit einem oberen Rahmenteil 20, an welchem ein
unteres Rahmenieil 22 6sbar befestigt ist, bei-
spielsweise Uber nicht ndher dargestellte Schraub-
verbindungen 24, welche AuBenumfangsflansche
26 der beiden Teile 20 und 22 aneinander festle-
gen. Das obere Rahmenieil besteht aus senkrech-
ten Winden in rechieckiger Anordnung mit abge-
schrigien inneren Vertikal-Kanten. Die Inne-
numrifform des oberen Rahmenteils entspricht
dem in Fig. 2 erkennbaren AuBenumrif des Kol-
bens 18. in Fig. 1 sind die von den angeschrigten
Kanten gebildeten Schmalflichen mit 28 bezeich-
net. Der Kolben 18 weist eine [uftdurchidssige,
jedoch flir das Puiver 12 im wesentlichen un-
durchldssige, pulverseitige Kolben-Stimwand 30
auf, die Zhnlich Fig. 5 der DE-OS 31 46 094 mit
einer Gaze-Abdeckung versehen sein kann, um
den Durchiritt des Puivers zu verhindern. Der Kol-
ben 18 ist hohl ausgefliihrt. Die ebenfalls hohle
Kolbenstange 32 verbindet den Kolben-Innenraum
34 mit einer nicht dargestellien Luftabsaugeinrich-
fung; nach oben hin ist der Kolben-innenraum 34
durch eine durchgehende Kolbenwand 36 abge-
schlossen, so daB beim Betrieb der Luftabsaugein-
richtung Luft aus dem Kolben-innenraum 34 und
damit aus dem vom Kolben nach oben hin abge-
schlossenen Formrahmen-Innenraum 38 abgesaugt
werden kann.

Die das untere Rahmenteil 22 bildenden unier-
en Winde 40 des Formrahmens 14 sind, ausge-
hend von der Innenumrifform der sich nach oben
anschiieBenden oberen Wiande 42, nach auBen
konusartig aufgeweitet. Die entsprechend dem
rechteckigen Innenumrif insgesamt vier ebenen
unteren Winde 40 sind jeweils um einen Winkel a
aus der Vertikalrichtung (entsprechend der Rich-
tung der Kolbenachse 44) geneigt. Entsprechend
den oberen Wianden sind auch bei den unteren
Wiénden die Kanten zwischen aufeinanderfolgen-
den unteren Wianden angeschrigt unter Bildung
der in den Figuren 1 und 2 erkennbaren Schmal-
streifen 46.

Der Formrahmen 14 liegt auf einer dem unter-
en Formrahmen-Umrif gréBenmiBig entsprechen-
den Palette 48 auf unter Zwischenlage einer Ver-
packungsmaterialbahn 50, die in den Figuren
strichliert angedeutet ist. Ein Rollenférderer, von
welchem in Fig. 1 Rollen 52 angedeutet sind, tragt
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die Palette 48 und transportiert diese nach Herstel-
lung des PreBkdrpers 62 in der Abflll-und Verdich-
tungsstation 10 zur nicht dargestellien Abpacksta-
tion.

Um den Formrahmen 14 gegen die Bahn 50
und Palette 48 abzudichten, ist in die auf der Bahn
50 aufliegende, umlaufende untere Stirnwand 54
des unteren Rahmenteils 22 eine Aufnahme-Nut 56
fir eine in Fig. 1 angedeutete Profildichtung 58,
insbesondere Flachgummi-Dichiung, eingearbeitet.
Um den Andruck des Formrahmens 22 gegen die
Palette 48 und damit die Abdichtung zwischen bei-
den Teilen nocht weiter zu verbessern, kann eine
nicht dargestelite Einrichtung zum Andriicken des
Formrahmens 22 gegen die Palette’ 48 vorgesehen
sein, insbesondere in Form einer entsprechenden
Hub-Zylinderanordnung.

Schiieflich kann ein nicht dargestellter Druc-
kaufnehmer zur Messung des Innendrucks im In-
nenraum 38 vorgesehen sein, um die Kolbenbewe-
gung zu steuern.

In Fig. 3 ist das Ende der Einflll-Phase darge-
stellt. Uber die Einfiillrinne 11 ist das vorher genau
abgewogene Pulver 12 in den Innenraum 38 des
Formrahmens 14 eingefllli worden bis zu einem
Einfiill-Niveau knapp unterhalb des oberen Randes
des oberen Rahmenteils 20. Anschliefend wird die
Rinne 11 weggefahren und der Kolben 18 heran-
gefihrt und in den oberen Rahmenteil 20 einge-
setzt. AnschlieBend wird der Kolben 18 nach unten
(Pfeil A in Fig. 4) bewegt, bis er seine in Fig. 4
dargestellte unterste Stellung einnimmt. In dieser
Steliung befindet sich die pordse Kolben-Stirnwand
30 gerade im Knickbereich zwischen dem oberen
und unteren Rahmenteil 20 bzw. 22. Bei einem im
Falle von Neuburger-Kieselerde zwischen etwa 0,5
und 0,8 liegenden Verdichtungsverhilinis ergibt
sich momentan ein Uberdruck in dem nach oben
durch die Stirnwand 30, nach unten durch die Bahn
50 und nach den Seiten hin durch die unteren
Winde 40 begrenzien Prefvolumen 60 im At-
mosphérenbereich, welcher, unterstltzt durch das
Abpumpen durch die hohie Kolbenstange 32 nach
einiger Zeit (z.B. ca. 90 Sekunden) abgebaut ist. In
Fig. 4 ist mit einem strichlierten Pfeil B das Absau-
gen der Luft durch den hohlen Kolben 32 angedeu-
tet. Anschliefend wird gem#B Fig. 5 der Formrah-
men 14 nach oben (Pfeil C) soweit angehoben, daB
der durch den PreBvorgang erhaltene PreBk&rper
62 aus demenisprechend verdichteten Puiver 12
vom Formrahmen 14 volistdndig freikommt und
unter dem angehobenen Formrahmen hindurch zur
néchsten Station (Bewegungspfeil D) bewegt wer-
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den kann. Die Form des Prefk&rpers 62 entspricht
dem AuBenumfang des Prefivolumens 60 mit hori-
zontaler Ober-und Unterseite und mit abge-
schrigten ebenen Seitenfldchen.

Bei der in den Figuren 6 bis 8 dargestellien
weiteren Ausflihrungsform ist der Formrahmen 114
durchgehend zylindrisch ausgebildet (z.B. runder,
ovaler oder polyedrischer Umrif). Das PreBvolumen
160 wird gemaB Figuren 7 und 8 nunmehr von
einer entsprechenden Auswdlbung des Kolbens
118 gebildet. Die untere, perforierte Kolbenstirn-
wand 130 besteht aus einem ebenen Mittelbereich
164, von dessen Umfang konusartig geneigte
Randbereiche 166 ausgehen, welche beispiels-
weise entsprechend den unteren Winden 40 des
Formrahmens 14 gem&B Figuren 1 bis 5 orientiert
sein kdnnen. Nach unten wird das PrefBvolumen
160 wiederum durch die auf einer nicht dargestell-
ten Palette befindiiche Verpackungsmaterialbahn
150 begrenzt. Der Kolben 118 kann ebenso wie die
Kolbenstange 132 hohl ausgebildet sein, um ein
Abpumpen (strichlierter Pfeil B in Fig. 7) zu
ermdglichen. In Fig. 6 ist entsprechend Fig. 3 das
Ende der Einflillphase dargestellt. Der Innenraum
138 des Formrahmens 114 ist bis knapp unter den
Rand mit Pulver 112 geflilt. Da, ebenso wie bei
der Ausflihrungsform gema8 Figuren 1 bis 5, das
Verdichtungsverhilinis in relativ weitem Rahmen
variiert werden kann, ohne daB die Formstabilitét
des PreBkdrpers davon beeiniréchtigt wird, kann
bei vom Abnehmer gewiinschter, geringerer Pul-
vermenge auch dementsprechend ein geringerer
Fillstand im Formrahmen 114 vorgesehen sein.

Nach dem Einflllen des Puivers 112 (Ein-
schittrichtung Pfeil D in den Figuren 3, 6 und 9)
wird die Rinne 111 entfernt und der Kolben 118
herangefiihrt. AnschlieBend wird der gegen den
durchgehenden Innenumfang des Formrahmens
114 abgedichiete Kolben 118 nach unten bewegt
unter Komprimierung des Pulver-Luftgemisches. In
seiner in Fig. 7 dargestellten untersten Stellung
berlihrt der Kolben 118 die Bahn 150. Beim Kom-
primieren dichtet der Formrahmen 114 mit Hilfe
einer Dichtung, entsprechend der Dichtung 58 in
Fig. 1, das Prefvolumen 160 gegen die Bahn 150
ab.

Nach dem Abfiihren der komprimierten Luft
aus dem PreBvolumen 160 ist der nunmehr gebil-
dete PreBfkdrper 162 formstabil; es kann dann
dhnlich wie in Fig. 5 der Kolben 118 samt dem

"Formrahmen 114 nach oben (Pfeil C) soweit abge-

hoben werden, da der PreBkSrper 162 in Richtung
des Pieils D wegtransportiert werden kann (Fig. 8).
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Bei der aus den Figuren 9 bis 11 hervorgehen-
den weiteren Ausfihrungsform der Abfiill-und Ver-
dichtungsstation ist die das PreBvolumen definie-
rende Mulde nicht wie in den Figuren 6 bis 8 im
Kolben, sondern in einem Formboden 270 ausge-
formt. Die Formmulde 272 im Formboden 270 ist
zweckmaBigerweise wiederum mit konisch abge-
schrigten (sich nach oben hin erweiternden) Sei-
tenflichen 274 versehen, die das Ausformen des
fertigen Prepkdrpers 262 erleichiern.

Fig. 9 =zeigt wiederum das Ende der
Einfiillphase. Das Pulver 212 fiillt sowoh! die Form-
mulde 272 als auch den Innenraum 238 des Form-
rahmens 214 aus, welcher letzierer entsprechend
dem Formrahmen 114 in den Figuren 6 bis 8
durchgehend zylindrisch ausgebiidet ist und an den
AuBenumiang des Kolbens 218 angepaBt ist. Die
Offnungs-Querschnittsfiiche der Formmulde 272
ist deckungsgleich mit dem Querschniit des Innen-
raums 238 des Formrahmens 214. Dementspre-
chend schlieft die perforierte Kolben-Stirnwand
330 des Kolbens 218 in der Fig. 10 dargesteliten
untersten Stellung nach entsprechender Kompri-
mierung des Pulvers 212 die Aufnahmemulde nach
oben hin dichiend ab. In dieser Stellung befindet
sich die Kolben-Stirnwand 330 in H6he des unteren
Endes des Formrahmens 214. Um das Entweichen
der im Prefvolumen 260 komprimierten Luft zu
unterstiitzen, kann wiederum durch den hohlen Kol-
ben 218 und die hohle Kolbensiange 232 Luft
abgesaugt werden (strichlierter Pfeil B).

Nach dem volisténdigen Absaugen der kompri-
mierten Luft kann die Anordnung aus Formrahmen
214 und Kolben 218 wieder nach oben abgehoben
werden (Pfeile C und E), wobei zur Beschieunigung
des Taktes der Kolben 218 mit h&herer Ge-
schwindigkeit nach oben bewegt werden kann. An-
schiiefend wird der Formrahmen 270 in Pfeilrich-
tung D zur n#chsten Station befbrdert, in welcher
lediglich eine obere Verpackungsmaterialbahn mit
der zwischen PrefkOrper 262 und Aufnahmemulde
272 Dbefindlichen Bahn 250 I3ngs des
AuBenumrisses des PreBkorpers 262 zu verbinden,
insbesondere zu verschweifien ist. Die Bahn 250
wurde zu diesem Zwecke vor dem Einilllen des
Pulvers 212 auf den Formboden 270 aufgelegt.

Anspriiche

Vorrichtung zum Verdichten und Verpacken pul-
veridrmiger, lufthaltiger Stoffe, umfassend eine
Verdichtungskolbenanordnung mit einem zwischen
einer Ausgangsstellung und einer Verdichtungsstel-
lung innerhalb eines Formrahmens bewegbaren
Verdichtungskolben zum Verdichten des Pulvers in
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einem PreBvolumen, das in Richiung der Achse
des Kolbens einerseits vom Kolben und anderer-
seits von einem Formboden und in radialer Rich-
tung vom Formrahmen begrenzt ist und ferner um-
fassend eine Transporteinrichtung zum Transport
des aus dem verdichteten Pulver gebildeten, aus
dem Formrahmen herausbewegten Prefkdrper auf
dem Formboden zu einer Abpackeinrichtung zum
Umbhlillen des PreBk&rpers mit Verpackungsmate-
rial, wobei der Kolben und/oder der Formrahmen
und/oder der Formboden zwar lufidurchidssig, je-
doch fiir das Pulver im wesentlichen undurchldssig
ist und auf dem relativ zum Formrahmen bewegli-
chen Formboden eine Verpackungsmaterialbahn
vorgesehen ist und wobei die den PreB k&rper
begrenzenden unteren Winde des Formrahmens
zur Freigabe des Prefkdrpers ringsum nach auBen
in eine Freigabestellung bewegbar sind, in der die
unteren Winde einen wenigstens der axialen HShe
des PreBkdrpers entsprechenden lichten Abstand
zum Formboden aufweisen, dadurch gekenn-
zeichnet,

daB die unteren Winde (40) in Richtung zum
Formboden (Palette 48) konusartig aufgeweitet sind
und starr mit den sich anschliefenden oberen
zylindrischen, den Kolben 18 flhrenden Winden
verbunden sind, und daB der Formrahmen (14) als
Ganzes relativ zum Formboden in Richtung der
Kolbenachse (44) in die Freigabestellung bewegbar
ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Neigungswinkel (a) der Innenseiten der
unieren Wande (40) gegeniber der Kolbenachse -
(44) zwischen 2° und 15°, vorzugsweise zwischen
3° und 10°, am besten etwa 5° beirégt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die unteren Wande (40) im Querschnitt sen-
krecht zur Kolbenachse (44) im wesentlichen rech-
teckigen Innenumri mit abgeschrégien oder abge-

rundeten Ecken (Streifen 46) aufweisen.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die lufidurchidssige, jedoch fiir das Pulver im
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wesentlichen undurchiéssige, pulverseitige Kolben-
sitrnwand (30) an eine Luftabsaugeinrichtung ange-
schlossen ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die unteren Winde (40) gegen den Formboden
abgedichtet sind, vorzugsweise mittels in eine
Stirnwand-Nut (50) der Wande (40) eingesetzier
Profildichtung (58).

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dag eine Einrichtung zum Andrlicken des Formrah-
mens (14) gegen den Formboden vorgesehen ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

ry

dadurch gekennzeichnet,

daB ein die unieren Winde (40) bildendes unteres
Rahmenteil (22) an einem die oberen Winde (42)
bildendes oberen Rahmenteil (42) I6sbar ange-
bracht ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

gekennzeichnet durch

einen Druckaufnehmer zur Messung des Innen-
drucks im PreBvoiumen (38), welcher bevorzugt mit
einer Steuerung fiir die Kolbenbewegung verbun-

den ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprﬁche,_

dadurch gekennzeichnet,

daB die Verpackungsmaterialbahn (50) auf einer
Palette (48) aufliegt.
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10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB an Stelle der konischen Ausbildung der unter-
en Wiénde die pulverseitige Kolbenstirnwand (130)
von einem die Prefkdrper-Oberseite bildenden,
ggf. ebenen Mittelbersich (164) aus mit radial nach
auBen zum Formboden hin konusartig geneigten
Randbereichen (166) ausgebildet ist, und daB der
in dem zylindrischen Form rahmen (114) gefiihrte
Kolben (118) in seiner untersten Stellung am Form-
boden anliegt (Figuren 6 bis 8).

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB an Stelle der konischen Ausbildung der unter-
en Winde der Formboden (270) mit einer
PreBk&rper-Aufnahmemuide (272) versehen ist, und
daB der in dem =zylindrischen Formrahmen (214)
geflihrie Kolben (218) in seiner untersten Stellung
mit seiner pulverseitigen, ggf. ebenen Kolbenstirn-
wand (330) die Aufnahmemulde (272) nach oben
hin abschiieBt (Figuren 9 bis 11).

12. Verfahren zum Verdichien und Verpacken pul-
verformiger, lufthaltiger Stoffe mit Hilfe der Vorrich-
tung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB man entsprechend der vom Abnehmer jeweils
gewiinschten Pulvermenge unterschiedliche Pulver-
mengen in den Formrahmen einflllt und auf das-
selbe Prefivolumen zusammenpreft.

13. Verfahren zum Verdichten und Verpacken pul-
verfdrmiger, Iufthaltiger Stoffe mit Hilfe der Vorrich-
tung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB man bei Kieselerde oder dergl. das Pulver je
nach der gewiinschten Pulvermenge mit einem
Verdichtungsgrad zwischen 0,5 und 0,8 zusam-
menpreft.
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