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@ Vefahren und Einrichtung zur Herstellung von mit Kanidlen versehenen Presslingen aus
pulverformiger Formmasse, insbesondere keramischer Formmasse Stichwort: Honeycomb.

¥ FIG. 6

@ zur Herstellung von wabenférmigen Preflingen
aus pulverformiger Masse wird vorgeschlagen, daB
™in einem mit der pulverfdrmigen Formmasse
<geﬁ]llten und von mit Bldhschlduchen Uberzogenen
00 Stiben durchsetzten Formhohiraum die Blgh-
O schiduche mittels zu ihrer Innenseite herangefihrten

Fluidendrucks unter Kompaktierung der Formmasse SLG\

O zum Presling expandiert werden und nach Abbau
N des Fluidendrucks die iberzogenen Stdbe aus dem
NPreBling zurlickgezogen und dieser aus dem Form-
© hohiraum entnommen wird.
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Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von mit Kanéien versehenen Preslingen aus puiverformiger
Formmasse, insbesondere keramischer Formmasse

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von mit Kanélen versehenen Preflingen aus
pulverférmiger Messe, insbesondere keramischer
Formmasse.

Die GroBe der herzustellenden Formiinge ist
beliebig; der Querschnitt der zu erzeugenden
Kandle reicht von 3 mm bis 8 mm Durchmesser
und darliber. Die Querschnittsform der Kansle kann
rund oder polygonal, z. B. quadratisch sein.

Die herzustellenden Preflinge sind insbeson-
dere zur Weiterverarbeitung zu Formké&rpern be-
stimmt, die eine groBe innere Oberifliche besitzen
und bei physikalischen und chemischen Reaktio-
nen zum Einsatz kommen. Dabei kénnen entweder
die Formkdrper mikropor8s sein, so daB den ein-
zelnen Kandlen Kapillaren ausgehen, die ihrerseits
der VergrdBerung der inneren Oberfliche dienen.
Es ist aber auch denkbar, da8 die innere Ob-
erfliche ausschlieflich durch die Kanile gebiidet
ist. Die Formmasse kann in den jeweiligen
physikalischen oder chemischen Prozessen entwe-
der selbst Reaktionsteilnehmer sein, etwa katalyti-
scher Reaktionsteilnehmer. Es ist aber auch denk-
bar, daB die Formmasse mit siner Substanz ver-
setzt ist, welche Reaktionsteilnehmer ist, etwa
katalytischer Reaktionsteilnehmer. Schiiefllich ist es
denkbar, daB der Formkdrper, insbesondere im Be-
reich der Kandle, mit einer Substanz beschichtet
ist, beispieisweise durch Aufdampfen, und daB
diese Beschichtung als Reaktionsteilnehmer, stwa
katalytischer Reaktionsteilnehmer, in dem jeweili-
gen ProzeB wirksam ist.

Daneben ist es denkbar, daB die aus den
Prefllingen gewonnenen Formkdrper Uberall dort
singesetzt werden, wo groBe Oberflichen bendtigt
werden, beispielsweise beim Warmeaustausch zwi-
schen aggressiven Medien.

Die Fertigsteliung der PreBlinge zu den
Formkdrpern kann in herk&mmlicher Weise durch
Brennen oder Sintern erfolgen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrund, ein
Verfahren anzugeben, mit dessen Hilfe es in wirt-
schaftlicher Weise mdglich ist, Formlinge mit
groBer innerer Oberfliche zu gewinnen, die eine
ausreichende Standfestigkeit besitzen, um den in
Frage kommenden Weiterverarbeitungsprozessen,
beispielsweise des Brennens oder Sinterns, ohne
Gefahr wesentlicher Beschidigung oder Zer-
stérung unterworfen werden kdnnen und die wei-
terhin so standfest sind, daB sie auf den notwendi-
gen Wegen von der Formlingsherstellung zur Wei-
terbearbeitung ohne Gefahr wesentlicher Be-
schédigung oder Zerstérung gehandhabt werden
kénnen.
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Zur LOsung dieser Aufgabe wird erfindungs-
gemé&B vorgeschlagen, daB in einem mit der pul-
verfdrmigen Formmasse gefiillten und von mit
Bldhschlduchen Uberzogenen Stdben durchsetzen
Formhohiraum die Bldhschlduche mitiels zu ihrer
innenseite herangeflhrten Fluidendrucks unter
Kompaktierung der Formmasse zum Prefling ex-
pandiert werden und nach Abbau des Fluiden-
drucks die iberzogenen Stibe aus dem Prefling
zurlickgezogen und dieser aus dem Formhohlraum
entnommen wird.

Als pulverférmiger Rohstoff fir die Herstellung
der PrefBiinge sei nur beispielshalber
sprihgetrocknetes Granulat genannt, wie es bei-
spielsweise in der DE-OS 31 01 236 in Seite 31,
letzter Absatz und Seite 32, erster Absatz erwihnt
ist.

Bei dem erfindungsgem&Ben Veriahren k&nnen
durch die Expansion der Bldhschiduche unter Flui-
dendruck, insbesondere unter hydraulischem Druck
mittels eines filissigen Fluids, sehr hohe Driicke
aufgebracht werden, die zu einer isostatischen
Kompaktierung des Materials fiihren, so daB des-
sen Standfestigkeit nach dem Pressen und bersits
vor dem Brennen, Sintern oder sonstigem Hirten
gewdhrleistet ist. Nach dem Abbau des Fiuiden-
drucks in den Bldhschiduchen kehren diese auf-
grund der Elastizitdt der regelmiBig zur Anwen-
dung kommenden Werkstoffe, wie Kautschuk oder
sonstige Elastomere, sofort in ihre Ausgangsstel-
lung geringeren Durchmessers zuriick, so daB es
ohne weiteres mdglich ist, die Stdbe unmitielbar
anschlieBend an den Bldhvorgang zuriickzuziehen
und damit auch die Schiduche, und auf diese Wei-
se den PreBiing zu entformen. Es hat sich gezsigt,
daf Kandle von sehr kleinem Kaliber, z.B. mit ein-
em Durchmesser von 1 bis 10 mm auf diese Weise
gewonnen werden kdnnen, d.h. Formlinge mit sehr
groBer spezifischer Oberfldche, wie sie beispiels-
weise bei der Abgasentgiftung von kommerziellen
Anlagen, aber auch bei der Abgasentgiftung von
Kraftfahrzeugen ben&tigt werden.

Es ist mdglich, dieKandle voll durchgehend
durch die Prefllinge auszubilden, wenn beispisis-
weise einDurchfluB von Gas oder Flissigkeit durch
die fertigen Formk&rper erwiinscht ist. Es ist aber
auch denkbar, die Kan#le einendig zu schliefen.
Dies erdfinet die Mdbgiichkeiten, die stwa beim
Extrudieren nicht bestehen, wo zur Erzielung ge-
schiossener Kanile aufwendige Ver-
schiudmaBnahmen getroffen werden miiBien. Die
VerschlieBung der Kanile ist beispielsweise dann
vorteilhaft, wenn der Formké&rper etwa als Rugfilter
flr Dieselmotoren seingesetzt werden soll.
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Die Stibe und die Bldhschldusche erfordern
zwar, insbesondere bei der Biidung von Kanilen
kieinen Kalibers, einen erheblichen Herstellungsauf-
wand. Andererseits sind die Schiduche und die
Kanale auch bei hohen PreBdriicken des Fluids nur
relativ geringen Belastungen ausgesetzt, da die
Belastung ja durch die Formmasse bzw. durch die
die Stdbe und die Schiduche aufnehmende
Flhrungen in den Begrenzungswinden des Form-
hohiraums aufgenommen werden. Es kann deshalb
mit langen Lebensdauern der zum Herstellen der
Formiinge eingesetzten Apparaturen gerechnet
werden.

Die Dimensionen der Formhohirdume k&nnen
je nach der zur Filllung angewandten Technik be-
liebig gro8 gewahit werden. In der Regel wird man
die Dimensionierung des Formhohiraums von den
Forderungen an die Dimensionen des ietztiich zum
Einsatz kommenden Formk&rpers abhingig ma-
chen. Fiir den Fall, daB Formkd&rper von extremer
Gr&Be gefordert werden, ist es aber auch mdglich,
Bausteine flir die geforderten Formké&rper nach
dem erfindungsgemiBen Verfahren herzustellung
und diese aufeinanderzusetzen und gegebenenfalls
miteinander zu verbinden. Andererseits ist es fir
den Fall, da8 extrem kleine Formk&rper gefordert
werden, auch denkbar, da8 im Hinblick auf eine
wirtschaftliche  Durchflhrung des erfindungs-
gemifen Verfahrens PreBlinge hergestelit werden,
die gr8Ber sind als die letztlich geforderten
Formk&rper und daB diese Preflinge unterteilt wer-
den, und zwar entweder unmitteibar nach der Her-
stellung der Preflinge oder auch nach der Herstel-
lung des fertigen Formkdrpers durch Sintemn, Bren-
nen oder dergleichen. '

Der Prefivorgang, der im wesentlichen auf dem
Beitrag der Blédhschiduche beruht, kann auch noch
dadurch unterstlitzt werden, da8 eine den Form-
hohiraum wenigstens teilweise begrenzende Mem-
bran auf der von der Formmasse abgelegenen
Seite einem Fluidendruck ausgesetzt wird, insbe-
sondere gleichzeitig mit der Fluidendruckbeaui-
schlagung der Bldhschlduche. Der Kompaktierun-
gsanteil, der von der Membran geliefert wird, hdngt
dabei natirlich von dem Gesamtquerschnitt des
erzeugten Formiings ab und wird umso geringer, je
gréBer dieser Querschnitt wird.

Im Hinblick auf eine mdglichst gleichmiBige
Druckbeaufschlagung und im Hinblick auf Reduzie-
rung des apparativen Aufwands empfiehit es sich,
da8 eine den Formhohlraum mantelartig um-
schlieBende Membran zum Einsatz kommt mit zur
Richtung der in der Regel parallel gerichteten
Stébe im wesentlichen paralleler Erzeugender.
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Nach dem Abbau des Fluidendrucks in den
Bléhschiduchen und gegebenenfalls an der
AuBenseite der Membran empfiehit es sich, im
Hinblick auf schonende Behandiung des gewonne-
nen Preflings, zurerst die Uberzogenen Stibe aus
dem Formling zu zishen und danach den Pregling
aus dem Formhohiraum zu entnehmen.

Im Hinlick auf eine gleichmiBige Schiittung der
Formmasse innerhalb des Formhohiraums vor dem
PreBvorgang durch Aufbldhen der Schiduche emp-
fiehlt es sich, die Formmasse in den Formhohiraum
einzubringen, wéhrend die Uberzogenen Stibe be-
reits in dem Formhohiraum anwesend sind.

Weiterhin empfiehit es sich, im Hinblick auf
eine gleichmaBige Schittung und gegebenenfalls
Vorverdichtung der Formmasse in dem Formhohi-
raum, eine Filltechnik anzuwenden, bei der ein
Vakuum an den Formhohiraum angelegt und
dadurch die Formmasse angesaugt wird. Im einzel-
nen wird 2u dieser Fliltechnik auf die
Ausfiihrungen in der DE-OS 31 01 236 verwiesen.
Dabei wird auch empfohien, die in jener
Offenlegungsschrift erwihnten MaBnahmen des
Fluidisierens der zugeflihrten Formmmase auzu-
wenden und durch Beschridnkung der Flugge-
schwindigkeit der in den Formhohiraum eintreten-
den Formmasseteiichen zumindest zu Beginn des
Fulivorgangs daflr zu sorgen, da8 die Luftab-
saugGffnungen, an denen das Vakuum angelegt
wird, nicht vorzeitig verstopfen und die weitere
Fuliung besintréchigen oder verhindem.

Die Erfindung betrifft weiter eine Einrichtung
zur Herstellung von mit Kanilen versehenen
PreBlingen auf puiverférmiger Formmasse, insbe-
sondere keramischer Formmasse, und zwar eine
Einrichtung insbesondere zur Durchflihrung des
vorstehend diskutierten Verfahrens.

Eine solche Einrichtung ist gekennzeichnet,
durch einen Formhohiraum, eine Gruppe von
Stiben innerhalb des Formhohlraums, weiche mit
Bléhschiduchen wenigstens auf einem Teil ihrer
Lange Uberzogen sind, eine Fiillvorrichtung zum
Filien des Formhohiraums mit pulverférmiger Mas-
se und eine FluidenzufUhreinrichtung fUr die
Zuflihrung von Druckfiuid zur innenseite der Bish-
schiduche.

Der Formhohiraum kann aus den weiter oben
angegebenen Grlinden wenigstens zum Teil von
einer druckbeaufschiagbaren Membran begrenzt
sein, um damit auch von auBen Kompaktierungs-
druck auf den entstehenden PreBling auszuilben.

im Hinblick auf die Entformungsvereinfachung,
aber auch im Hinblick auf die von den Anwendern
regelm@Big geforderte Paralieldurchstrémung der
fertigen Formkdrper, empfiehlt es sich, die Stibe
zueinander parallel anzu ordnen; in diesem Fall
wird. man die Membran bevorzugt ais eine Mantel-
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membran mit zu den Stdben paralleler Erzeugen-
der ausflinren; es hat sich gezeigt, daB dadurch
optimale GleichmaBigkeit der Dichte im Prefling
erhalien wird.

Im Hinblick auf eine maéglichst genau kontrol-
lierte Formgebung des Preflings empfiehit es sich,
daB die Stdbe wirhend der Druckbeaufschlagung
der Blahschiduche und gegebenenfalls der Mem-
bran an ihren Enden wenigstens quer zu ihrer
Lingsrichtung in gegeniiber dem Formhohiraum
fixierter Lage sind. Es hat sich gezeigt, daB auf
diese Weise eine exakie Verteilung der Kaniie und
sine anndhernde Querschnitiskonstanz der Kanile
auf ihrer Linge erzielt wird, so daB auch mehrere
aus solchen PreBlingen gewonnenen Formkdrper
mit fluchtenden Kanilen aneinander angeschiossen
werden k&nnen.

Im Hinblick auf eine rationelle Fertigung emp-
fiehlt es sich, daB zum gemeinsamen Ein-und Aus-
fahren der Stfbe aus dem Formhohiraum seine
Stabhalterung am einen Ende der Stibe und ein
Linearantrieb flir diese Stabhalterung vorgesehen
sind, wobei als Linearantrieb beispielsweise der
PreBenb&r einer in der keramischen Industrie
{blichen Presse verwendet werden kann, einer
Presse, die ja ohnshin notwendig ist, um die Form-
schliefkraft flir den Formhohiraum aufzubringen.
Flr die rationelle Herstellung der PreBlinge ist es
weiterhin vorteilhaft, wenn eine der Stabhaiterung
zugekehrte, von den Stdben durchsetzte, per-
forierte Formwand des Formhohiraums mit der
Stabhalterung zur gemeinsamen Bewegung durch
den Linearantrieb verbunden ist. Die durchsetzte
Formendwand kann dabei den wesentlichen Teil
der Stabhaiterung bilden. Wenn die Stdbe gezogen
werden, so wird die von den Stdben durchseizte
Formendwand mit angehoben. Sollte es sich erwei-
sen, daB durch die St&be beim Ziehen Teile des
PreBlings berlihrt und damit der Zerstérungsgefahr
unterworfen werden, so ist es allerdings auch
mdglich, die Stabhalterung und die von den Stiben
durchsetzte Formendwand bewegungsmigig so
voneinander zu entkuppeln, daB die Stibe vor dem
Abnehmen der von ihnen durchsetzien Formend-
wand gezogen werden kdnnen, so daB die Sibe
jedenfalls an einem Ende noch durch diese For-
mendwand bis zur Beendigung des Ziehvorgangs
geflhrt sind. .

Will man einen PreBling erhalten, dessen
Kandle auf ihrer ganzen Linge gleichen Quer-
schnitt haben, so empfiehit es sich, das die Bldh-
schiduche mit dem Fluidendruck einseitig ausge-
setzten Endabschnitten {iber den Formhohlraum
hinausreichen. Um diese Endabschnitte, deren
Augenfliche dann ja nicht durch die Formmasse
gegen {bermafiges Aufbldhen geschiitzt ist, auch
auBerhalb des Formhohlraums gegen {ibermaBiges
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Aufbldhen zu schiitzen, wird es notwendig, diese
Endabschnitte in sie eng umschlieBenden
Stlitzkanélen in der jeweiligen Formendwand aufzu-
nehmen.

Eine besonders einfache und bei Vorhanden-
sein einer Vielzahl von Stdben und insbesondere
kleinkalibrigen ~ Stdben  sehr  wirtschaitliche
Mapnahme sowohi flir die Fixierung der Stibe in
der jeweiligen Halterung als auch fiir die Abdich-
tung der Schiduche wihrend des Pressens, ge-
genbenefalls auch fiir beide Zwecke gleichzeitig,
besteht darin, daB die Blahschiduche gemeinsam
mit den Stdben eine zwischen zwei Quetschildchen
quetschbare Quetischplatte aus elastomerem Mate-
rial durchsetzen, weiche zum Zwecke der Abdich-
tung der Bldhschiduche im Bereich des jewsiligen
Endes und oder zur Fixierung der Schiduche und
Stdbe im Bereich des jewsiligen Endes quetschbar
sind. Die Quetschplatte kann dabei zwischen einer
formhohiraumfernen Fldche der jewsiligen per-
forierten Formendwand und einer perforierten
Druckplatte eingeschiossen sein, wobei diese
Druckplatte durch {ibliche hydraulische ode
pneumatische Hilfsmittel gegen die jewsilige For-
mendwand angepreft werden kann.

Im Hinblick auf einen einfachen Aufbau der
Einrichtung wird flr die Versorgung der Bldh-
schiduche mit Druckfluid vorgeschlagen, daB diese
mit mindestens jewsils einem Ende an eine zen-
trale Fluidversorgungskammer angeschlossen oder
anschlieBbar sind, wobei diese Fluidversorgungs-
kammer im Bereich einer Formendwand oder bei-
derFormendwénde ausgebildet sein kann und
gegebenenfalls mit der Formendwand zu einer
Baueinheit zusammengefa#t sein kann.

Der ungehinderie FiuidenzufluB zu den Bldh-
schlduchen kann nach einer ersten -Mdglichkeit in
der Weise gesichert werden, daB die Blih-
schlduche an mindestens einem Ende offen sind
und frei an dem jeweiligen Stab anliegen oder
diesen Uberragen, wobei das offene Ende in Ver-
bindung mit der Fluidenversorgungskammer steht.

. Stellt sich heraus, daB beim Druckanlegen die

Blahschlduche unbeabsichtigterweise zumachen,
so kann man sie an ihren offenen Enden frich-
terfOrmig erwsitern oder die Stdbe an ihrer Ob-
erflache mit Fluidversorgungsnuten und/oder in ih-
rem Inneren  mit  Fluidversorgungskanilen
ausflihren. Wenn man von der Mé&glichkeit der
Fiuidversorgungskanéie im Inneren der Stibe Ge-
brauch macht, so besteht auch die Mglichkeit, die
Blahschiduche an ihren beiden Enden abzu-
schliefen, und zwar an mindestens einem Ende
durch die Vermitilung des jeweiligen Stabs, und
das Fluid dann an die Innenfliche der Bl&h-
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schifuche Uber die Fluidversorgungskanile inner-
halb der Stidbe heranzufiihren, wobei diese Kanile
wiederum mit der Fluidversorgungskammer in Ver-
bindung stehen.

Besonders aussichtsreich  erscheint eine
Ausflhrungsform, bei der an beiden For-
mendwénden je eine Quetschplatte vorgesehen ist,
wobei die eine Quetschpiatte zum Ein-und Ausfah-
ren der Stdbe in den bzw. aus dem Formhohiraum
gequetscht und zum Aufbldhen entlastet ist und die
andere bei Bewegung der Stdbe entlastet ist, so
daB die Stdbe sie durchdringen kénnen und ande-
rerseits beim Aufbldhen der Bldhschlduche gequet-
scht ist. Bei diese Ausflhrungsform kann mit bei-
dendig offenen Bidhschlduchen gearbeitet werden;
die Halterung der Stébe und der Bldhschiduche an
dem einen Ende wird besonders einfach, indem die
Halterung einfach von der einen Quetschplatte
Ubernommen wird. Der Einbau der Uberzogenen
Stibe gestaltet sich duBerst einfach, weil die Stibe
nur durch die Quetschpiatte hindurchgesteckt zu
werden brauchen, um dann beim Quetschen der
Quetschpiatte ihren Halt in axialer Richtung und in
Querrichtung zu erhaiten.

Das Offensein der Schiduche an beiden Enden
ist fUr das Aufbldhen nicht unbedingt erforderlich,
erweist sich aber insbesondere im Hinblick auf ein
rasches Entleeren der Bldhschidiuche als vorteil-
haft.

Der Formhohiraum kann mit Luftabsaugmittein
und mindestens einer Formmasseeinflilléffnung
versehen sein, wenn das aus der DE-OS 31 01 236
bekannte FormschieBen angewandt werden soll.
Dabei empfiehit es sich, entsprechend den Anga-
ben der DE-OS 31 01 236 die Luftabsaugmittel als
einen umlaufenden Spalt oder eine umiaufende
Reihe von Offnungen lings der StoBstelle zwischen
einer Formendwand und einem Formmantel aus-
zufhren und die mindestens eine Formmas-
seeinflildfinung im StoBbereich zwischen dem
Formmantel und einer gegeniiberlisgenden For-
mendwand anzuordnen. Auf diese Weise ist die
auch schon in der DE-OS 31 01 236 aufgestelite
Forderung  erfilt, daB sich die Luftab-
saugéffnungen l&ngs mindestens eines Maxima-
lumfangs des Formhohiraums befinden sollen und
die Formmassezufuhr an einer Stelle méglichst
gleichmidBig weit entfernt wvon den Ab-
saug&ffnungen bzw. dem Absaugspalt. Wegen Ein-
zelheiten wird auch insoweit auf die Offenbarung
der DE-OS 31 01 236 bzw. des korrespondieren-
den US-Patents 4 473 526 verwiesen.

im Hinblick auf die Entformung kann es vorteil-
haft sein, den Formhohiraum mit einem mindestens
zweifach unterteilten Formmantel auszufithren. Die
Austlhrung mit einem unterteiten Formmantel er-
laubt es, im Gegensatz beispieisweise zu einem
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Extrusionsverfahren an der AuBenseite des Form-
lings integrierte Formstiicke anzuformen, die von
der zylindrischen oder prismatischen Form abwei-
chen, beispisisweise Halterungsflansche.

Wenn der Prefliing auch von aufen mittels
einer Manteimembran gepreft wird, kann man ein-
en geschiossenen Formmantel verwenden, der an
seiner Innenseite die Manteimembran abstiitzt.
Auch die Manteimembran erdffnet die Mdglichkeit,
an der AuBenseite des Formlings Profilierungen
anzubringen, und zwar auch Profilierungen, die von
der zylindrischen oder prismatischen Form des
Formlings abweichen. Voraussetzung dafiir ist nur,
daB8 der mdgiiche RUckzugsweg der Membran so
eingesteilt wird, daB er grosser ist als die H&he
soicher Profilierungen gegeniiber der Oberfldche
des Formlings.

Die Formmasseeinfilil&ffnung kann durch einen
Verschiuistempel mit einer der Form des Form-
hohiraums angepaBten Endfldche ausgeflihrt sein,
wenn man Abdrlicke der Formmasse an der Steile
der Formmassezufihréffnung vermeiden will.

Aus Handhabungsgriinden empfiehit es sich,
daB die Stidbe innerhalb des Formhohiraums im
wesentlichen vertikal verlaufen und nach oben aus
dem Formhohiraum ausziehbar sind. Dies ist auch
vorteilhaft, um Verbiegung der Stdbe aufgrund ih-
res Eigengewichts beim Einflihren in den Form-
hohiraum zu vermeiden und dadurch ggf. Schwie-
rigkeiten auszuschliefien, die sich beim Einf4dein
der Stibe und der Bléhschlduche in die Durchbre-
chungen der gegeniberliegenden Formendwand
ergeben kdnnten. Bei einer solchen
Ausflihrungsform mit vertikalen Stdben empfiehit
es sich, die Luftabsaugmittel im unteren Bersich
und die FUliSfinung im oberen Bereich des Form-
hohiraums anzuordnen und damit die Fullung des
Formhohiraums weiter zu beglnstigen.

Die beiliegenden Figuren erldutern die Erfin-
dung anhand von Ausfiihrungsbeispielen. Es stellen
dar:

Fig. 1 eine Presse mit einer erfindungs-
gemaBen Einrichtung, teilweise geschnitten, wobei
die Stdbe aus dem Formhohlraum zuriickgezogen
sind und der Formhohiraum offen ist; _

Fig. 2 eine Ansicht entsprechend derjenigen
der Fig. 1, wiederum teilweise im Schnitt, wobei die
Stdbe in den Formhohiraum eingefahren sind und
der Mantel des Formhohiraums geschlossen ist;

Fig. 3 eine Ansicht entsprechend der Fig. 2
bei einer abgewandelten Ausfiinrungsform;

Fig. 4 eine VergrdBerung entsprechend Fig.
1, wobei die Stidbe bereits in den Formhohiraum
eingefahren sind, der Mantel des Formhohiraums
und die Stdbe aber zur vergréBerten Darsteliung
teilweise unterbrochen sind;

Fig. 5 eine vergréBerte Darsteliung der
Stdbe und ihrer oberen Haiterung im Schnitt;
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Fig. 6 einen Schnitt nach Linie VI-Vi der Fig.
5;

Fig. 7 eine vergrSBerte Darstellung des obe-
ren Bldhschiauchendes an der Stelle VIl der Fig. 5;

Fig.. 8 einen Stabaufbau, abweichend von
demjenigen gemis Fig. 6;

Fig. 9 eine Einflll5ffnung zum Einfiillen der
Formmasse in den Formhohiraum und

Fig. 10 eine Darsteliung entsprechend Fig. 5
bei einer abgewandelten Ausflihrungsform.

In Fig. 1 ist der Stdnder einer keramischen
Presse mit 10 bezeichnet. von diesem Stinder 10
ragen mehrere Zuganker 12 nach oben. Diese Zu-
ganker 12 sind an ihrem oberen Ende durch ein
Pressenjoch 14 miteinander verbunden. Auf den
Zugankern 12 ist ein Pressenbir 16 vertikal gefiihrt
und durch einen Hydraulikstempel 18 auf-und
abflihrbar. Auf dem Pressenstdnder 10 ist eine
untere Formendwand 20 aufgespannt. An dem
Pressenbdr 16 sind eine obere Formendwand 22
und eine Gruppe vertikaler, bléh-
schlauchiiberzogener Stdbe 24 angeordnet. Die
Stédbe 24 mit den Bl3hschiiuchen haben seitlichen
Abstand voneinander. An dem Pressensténder 10
sind ferner zwei Formmantelhilften 26a und 26b
angebracht, die gemeinsam einen Formmantel 26
ergeben. Die Formmantelhilften 26a und 26b sind
durch hydraulische Hilfspressen 28a und 28b ver-
stellbar zwischen einer in Fig. 1 dargesteliten
Form&ffnungssteliung und einer in Fig. 2 darge-
stellten FormmantelschiieBstellung. An dem Pres-
senbdr 16 sind Zentrierdorne 30 angebracht, die
dann, wenn der Pressenbr 16 bei geschlossenem
Formmantel 26 nach unten geht, um die obere
Formendwand 22 auf den Formmantel 26 aufzuset-
zen, in Sackbohrungen 32 des Formmantels 26
eingreifen.

Wenn der Formmantel 26 geschlossen ist, fihrt
der Pressenbdr 16 nach unten, so daB die bl3h-
schiauchiiberzogenen Stibe 24 in den innerhaib
des Formmantels 26 gebildeten Formhohiraum34
einfahren (Fig. 2). Dann wird der Formhohiraum 34
durch Einsaugen von puiverférmiger Formmasse
mit dieser Formmase geflilit. AnschiieBend werden
die Bléhschlduche, welche die Stibe 24 umgeben,
aufgebldht, so daB ein wabenférmiger Prefling ent-
steht.

Weiter Einzelheiten sind in den Fig. 4, 5 und 6
dargestellt.

Man erkennt dort, daB die obere Formendwand
22 an dem Pressenbdr 16 vermittels Di-
stanzstlicken 36 befestigt ist. Innerhalb der Di-
stanzstlicke 36 sind zwei miteinander verbundene
Druckplatten 38 und 40 angebracht. Mit diesen
Druckplatten 38 und 40 sind die Zentrierdorne 30
verbunden. Die untere Druckplatte 38 ist vielfach
perforiert flir die Aufnahme. der Stibe 24. Ebenso
ist, wie aus Fig. 4 zu erkennen, die obere For-

10

15

20

25

30

35

50

55

mendwand 22 vielfach perforiert flir den Durchgang
der Stébe 24. Zwischen der Druckplatte 38 und der
oberen Formendwand 22 st eine fiach-
scheibenférmige Kammer fiir die Aufnahme einer
Quetschplatte 42 ausgebildet, welche zwischen ein-
er Quetschfldche 44 der oberen Formendwand 22
und einer Quetschfliche 38a der Druckplatte 38
gebildet ist. Zwischen den beiden Druckplatten 38
und 40 ist eine Fluidversorgungskammer 46 ausge-
bildet, weiche an einen Fiuidversorgungskanal 48
angeschlossen ist. Durch einen Hilfsstempel 50
sind die Druckplatten 38 und 40 auf und ab ver-
stelibar.

Wie aus Fig. 5 ersichilich, sind die Stibe 24
von Bldhschiduchen 52 Uberzogen. Man erkennt,
daB die Stébe 24 und die Schliuche 52 bis zur
Oberseite der Druckplatte 38 reichen, also sowonhl
die obere Formendwand 22 ais auch die Quet-
schplatie 42 als auch die untere Druckplatte 38
jewsils in Bohrungen durchsetzen. Die oberen offe-
nen Bldhschiauchenden stehen in Kommunikation
mit der Fluidenversorgungskammer 46.

Zusédtzlich sind die Stdbe 24 mit inneren

Kandlen 54 und 54a versehen, die ebenfails in
Verbindung mit der Fiuidenversorgungskammer 46
stehen und Fluid zu der Innenseite der Blih-
schlduche 52 heranfiihren.
* In der unteren Formendwand 20, die fest auf
das Pressengestell 10 aufgespannt ist, sind zwei
Druckplatten 56 und 58 durch einen Hilfsstempel
60 geflhrt und zwar mittels Dornen 62, welche
ebenfalls bei geschlossenem Formmantel 26 in
Sackbohrungen des Formmantels eingreifen
kGnnen, um diesen zusitzlich gegen PreBdruck
zusammenzuhalien.

Zwischen der oberen Druckplatie 56 und der
unteren Formendwand 20 ist eine Quetschplatte 64
aufgenommen und zwar zwischen einer Quet-
schfldche 66 der Formendwand 20 und einer Quet-
schfldche 56a der Druckplatte 56.

Die Stdbe und die Bldhschlduche durchsetzen
auch die untere Formendwand 20, die untere Quet-
schplatte 64 und die Druckplatte 56; die unteren
Enden der Kanile 54 stehen in Verbindung mit
einer unteren Fluidversorgungskammer 68. Die
Fluidversorgungskammer 68 ist an eine Fluidver-
sorgungsleitung 70 angeschlossen.

Die obere Formendwand 22 ist mit einer Ring-
dichtung 72 zum Aufsetzen auf den Formmante! 26
versehen; der Formmantel 26 ist mit Dichtungsele-
menten von Halbringform versehen, die mit 74 be-
zeichnet sind und auf der unteren Formendwand
20 aufliegen.

An den Formmantel, und zwar im Bereich der
Formmantelhilfte 26a, ist eine Vakuumieitung 76
angeschlossen, die zu einem Ringspalt 78 oder
einer Vielzahi von ringf&rmig vertsilten Ab-
saugdffnungen 78 filhren. An die obere Formend-
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wand 22 ist sin Formmassezufiihrungskanal 80
angeschlossen, der mit einer Fluidisierungsiuft-
Zuflihrungsleitung 82 verbunden ist. Die Formmas-
sezufiihrungsieitung 80 miindet in eine Formmas-
sezuflihrungsbohrung 84, weliche eine Offnung 86
in den Formhohiraum 34 aufweist. Diese Offnung
86 ist durch einen Stempel 88 verschiieBbar. Meh-
rere solche Formmassezuilihrungen kGnnen {ber
den Umfang verteilt angeordnet sein.

Die sowsit beschriebene Vorrichtung arbeitet
folgendermagen:

Die Einrichung befindet sich zun#chst in der
Stellung gem&B Fig. 1. Durch Betitigung der Hilfs-
stempel 28a und 28b wird zundchst der Formma-
ntel 26 geschiossen. Hierauf fahrt der PreBbir 16
nach unten, wobei die bidhschiauchiiberzogenen
Stdbe 24 durch die Perforationen der unteren For-
mendwand 20, der Quetschplatte 64 und der
Druckplatte 56 hindurchtreten. In der Stellung der
Fig. 1 und w&hrend des Abwirtsfahrens des
Preibdrs 16 sind die biZhschiauchlberzogenen
Stibe 24 an dem B&r 16 dadurch festgehalten, das
die Quetschplatte 42 zwischen den Quetschflichen
38a und 44 gequetscht ist. Zur gleichen Zeit ist die
Quetschpiatte 64 entlastet, damit die Stibe mit den
Bldhschiduchen 52 ungehindert durch die Perfora-
tion der unteren Quetschpiatte 64 hindurchtreten
kdnnen. Sobald die Vorrichtung die Stellung
gemidB den Fig. 2 und 4 erreicht hat, wird die
untere Quetschplatte 64 mittels des Hilfsstempels
80 gequetscht und die obere Quetschplatte 42 wird
entlastet. Nunmehr sind die Stibe 24 durch die
untere Quetschplatte 64 in Léngsrichtung fixiert.

Nunmehr wird der Formhohiraum 34 mit Form-
masse geflllt, indem durch den Spalt 78 Vakuum
an dem Formhohiraum 34 angelegt wird und der
VerschiuBstempel 88 gezogen wird.

Durch das Einsaugen der Formmasse in den
Formhohiraum 34 wird dieser auch zwischen den
Stdben 24 volistindig gefllit und vorverdichtet.
Solange das Vakuum {iber die Offnungen 78 an
den Formhohlraum 34 angelegt ist. muB Uber die
Druckfluidversorgungsieitungen 48 und 70 auch ein
Vakuum an die Innenseiten der Bldhschiduche an-
gelegt werden, damit sich diese unter der Wirkung
des in- dem Formhohiraum liegenden Vakuums
nicht von den Stiben 24 abheben k&nnen.

Die in den Formhohiraum eingesaugte Form-
masse wird durch die relativ hohe Auftreffge-
schwindigkeit der Formteiichen bereits etwas vor-
verdichtet, wobei allerdings durch Einstellung der
Auftrefigeschwindigkeit wenigstens am Anfang des
Fulivorgangs darauf geachtet werden muB, da8 die
Absaugdffnungen 78 nicht verstopft werden.

Sobald der Formhohlraum gefiillt ist, wird das
an die Innenflichen der Bldhschiduche 52 ange-
legte Vakuum abgeschaltet und dann wird iber die
Leitungen 48 und 70 und die Fluidversorgungskam-
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mern 46 und 68 Druck an die Innenflichen der
Bléhschiduche 52 angelegt, und zwar teils Uber die
Kandle 54, 54a teils Uber die offenen Enden der
Schlduche 52. Dabei werden die Bldhschlduche
aufgebl&ht und kompaktieren die eingefiilite Form-
masse innerhalb des Formhohiraums 34. Die Stdbe
24 kdnnen dabei seitlich ihre Lage nicht verdndern,
da sie in den Perforationen der Endwinde 20 und
22 gegen seitliche Bewegung gesichert sind.

Ein Aufbldhen der Bldhschiuche auBerhalb des
Formhohiraums ist nicht méglich, da die Blih-
schiduche in den Perforationen der Formendwinde
20, 22, der Quetschplatten 42 und 64 und der
Druckplatten38 und 56 gegen Aufbldhen gesichert
sind und an ihren Enden sowieso gleichzeitig dem
Innendruck und dem AuBendruck des Fluids ausge-
setzt sind.

Sobald der Aufblihvorgang zu einer ausrei-
chenden Kompaktierung geflinrt hat, wird der Flui-
dendruck durch die beiden Fluidenieitungen 48 und
70 wieder aubgebaut,so daB nunmehr die Bidh-
schiduche in ihre an den Stiben 24 satt anliegende
Position zurlickkehren. Nunmehr wird die Quet-
schplatte 64 entlastet und die Quetschplatte 42
wieder gequetscht. Der Prefbdr kann dann nach
oben fahren unter Mitnahme der Stdbe, wobei
diese aus den Perforationen der Druckplatte 56,
der Quetschpiatte 64 und der unteren Formend-
wand 20 wieder herausgezogen werden.

SchiieBlich werden die Formmantelhilften 26a
und 26b auseinandergefahren, so daB der fertige
Pregling entnommen werden kann.

Es ist auch mdgiich, beim Pressen auf die
Kanéie innerhalb der Stdbe 24 zu verzichten. Die
Fluidzufuhr zu der Innenseite der Bldhschiduche
erfoigt dann beispielsweise durch die trichterférmig
ausgefilhrten oberen Enden 52a der Blahschiduche
52 (Fig. 7), wobei die Flllung der Blihschlduche
dadurch ermdglicht wird, daf die obere Quet-
schplatte 42 entlastet und die untere Quetschplatte
64 gequetscht ist. Es braucht dann Fluidzufuhr nur
von der Leitung 48 her Uber die Fluidversorgungs-
kammer 46 zu erfoigen, weil durch die Quet-
schplatte 64 die Bldhschduche an ihren unteren
Enden ventilartig abgequetscht sind. Bei dieser
letzteren Ausflhrungsform kann die Flliung der
Blahschifiuche auch dadurch unterstlitzt werden,
daf die Stdbe 24 mit Oberflichennuten 90 verse-
hen sind, weiche verhindern, dag sich beim Fluid-
druckaniegen an die Blahschifuche diese unbeab-
sichtigterweise durch sattes Anlegen an die Stibe
24 verschlieBen.

In der Ausfilhrungsform nach Fig. 3 ist der
Formmantel 126 ein einstlickiger, ringférmig ge~
schiossener Formmantel, der an seiner Innenseite
durch eine Ringmembran 192 ausgekleidet ist,
wobei die Ringmembran 192 an ihrer Rickseite
{iber ein Fluidversorgungssystern 194 mit Vakuum
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beaufschiagbar ist, wenn der Formhohiraum gefiillt
wird unt mit Druck beaufschiagbar ist, wenn die
Formmasse gepreft wird. Natlrlich ist es auch hier
mdgiich, den Formmantel 126 zweiteilig auszubil-
den und die Membran 192 dementsprechend zu
unterteilen. Die Entnahme des Preflings muB bei
ringférmig geschlossenem Formmantel in axialer
Richtung erfolgen.

Im Ubrigen entspricht die Ausfiihrungsform
nach Fig. 3 derjenigen nach den Fig. 1, 2, 4, 5, 6
und 8.

Bei der Ausflhrungsform nach Figur 1 k&nnen
die Formmantelhdiften 26a und 26b mit Profilierun-
gen versehen sein, beispielsweise Profilierungen,
die Halteelemente oder einen Halteflansch flir den
Formling ergeben. Diese Profilierungen miissen
natlrlich so geformt sein, daB sie der Entformungs-
richtung Rechnung tragen. Die Anformungen
kdnnen dabei entweder randnah oder zwischen
den Réndern der Formmantelhélften 26a, 26b an-
geordnet sein.

Bei der Ausflihrungsform nach Figur 3 k&nnen
Profilierungen in dem Formmantel 126 und in der
Membran 192 vorgesehen sein, um an dem Form-
ling ebenfalls Profilierungen zu erzeugen. Sofern
sich diese Profilierungen zur Mantelachse parailel
Uber die ganze Linge der Innenfldche des Form-
mantels 126 ersirecken, bringt dies keine Schwie-
rigkeiten bei der Entformung. Es ist aber auch
moglich, Profilierungen an der Innenfliche des
Formmantels 128 und an der Membran anzubrin-
gen, um entsprechende Profilierungen an dem
Formiing entstehen zu lassen, wenn diese Profilie-
rungen sich nicht Uber die ganze H6he des Form-
mantels 126 erstrecken sondern beispielsweiss in
Abstand vom Oberrand und Unterrand des Form-
mantels enden, oder Profilierungen vorzusehen,
weiche an dem Formiing in Umfangsrichtung ver-
laufende Rippen oder dergleichen erzeugen. In die-
sem Fall muB im Hinblick auf die Entformung dar-
auf geachiet werden, daB entweder der Formma-
ntel geteilt ist oder der Riickweg der Membran
beim Ablassen des Drucks und ggfs. Wiederanie-
gen des Stltzvakuums groB genug ist, um die an
der AuBenseite des Formiings entstandenen Profi-
lierungen gegenlber den Profilierungen der Mem-
bran und ggfs. des Formmantels 126 freizugeben.

Die AusfUhrungsform der Fig. 10 unterscheidet
sich von derjenigen der Fig. 5 durch die andere
Ausbildung der Bldhschlduche 52. Die Blgh-
schiduche 52 sind in der Ausflihrungsform nach
Fig. 10 an ihren unteren Enden geschlossen.
Ebenso sind die Kan#le 54 an ihren unteren Enden
geschlossen. Der entscheidende Unterschied liegt
darin, daB die Blahschlduche 52 an ihren oberen
Enden einstlickig mit einer aus dem gleichen Mate-
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rial besiehenden Platte 52x zusammenhingen. Auf
diese Weise ist das Abdichiprobiem fiir das in die
Bl3dhschiduche 52 einzufihrende Druckmittel auf
einfachste Weise geidst.

Die zur Anwendung kommende pulverférmige
Formmasse kann insbesondere eine
Sprithkornmasse sein, welche folgendermafen her-
gestellt wurde:

Ein Schlicker mit einem Gehalt von 40 Gew.-%
Wasser und 60 Gew.-% Feststoff wurde verarbei-
tet. Zur Herstellung der Suspension wurde sine
Trockenmasse hergestellt, die aus 50 Gew.-% Kao-
linit, 25 Gew.-% Feldspat und 25 Gew.-% Quarz,
die Prozentangaben jeweils bezogen auf die
Gesamtirockenmasse, bestand. Die KorngréB8e des
Kaolinits betrug max. 25u. Die KorngréBe des-
Feldspats und des Quarzes betrug max. 63u.. Feid
spat und Quarz wurden in Form eines Pegmatits
eingebracht, welches sowohi den Feidspat als auch
den Quarz enthdit. Die Trockenmasse wurde unter
Zugabe des Wassers zu einer Suspension oder zu
einem Schlicker verarbeitet. Dieser Schiicker wurde
sodann durch Spriihdiisen in eine
HeiBgasaimosphéare gespriht. In dieser
HeiBgasatmosphére bildeten sich Kiigelchen mit
einer GroBe von 0 bis 500, wobei 80 % des
Gesamtgewichts zwischen 350 und 450 lagen.
Die Kiigeichen waren Hohlkiigelchen, welche zwi-
schen zwei Fingern einer Hand leicht zerquetscht
werden konnten. Die Restfeuchte des so gewonne-
nen kdrnigen Materials betrug ca. 3 %.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von mit Kanilen
versehenen Preflingen aus pulverf&rmiger Form-
masse, insbesondere keramischer Formmasse,
dadurch gekennzeichnet, daB in einem mit der pul-
verférmigen Formmasse geflillten und von mit
Bldhschlduchen (52) Uberzogenen Stiben (24)
durchsetzten Formhohlraum (34) die Bl3hschlduche
(52) mittels zu ihrer Innenseite herangefiihrten Fiui-
dendrucks unter Kompaktierung der Formmasse
zum Prefling expandiert werden und nach Abbau
des Fluidendrucks die Uberzogenen Stibe (24) aus
dem Preflling zurlickgezogen und dieser aus dem
Formhohlraum (34) entnommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine den Formhohiraum (34)
wenigstens teilweise begrenzende Membran (192)
auf der von der Formmasse abgelegenen Seite
einem Fluidendruck ausgesetzt wird, insbesondere
gleichzeitig mit der Fluidendruckbeaufschlagung
der Blahschiduche (52).

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine den Formhohiraum mantel-
artig umschliefende Membran (192) mit zur Rich-
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tung der paraliel gerichteten Stibe (24) im wesent-
lichen paralleler Erzeugender einem Fluidendruck
auf ihrer von der Formmasse abgelegenen Seite
unterworfen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, da nach dem Abbau
des Fluidendrucks in den Bldhschiduchen (52) und
ggf. an der Membran (192) zuerst die iberzogenen
Stédbe (24) gezogen und danach der Prefling aus
dem Formhohtraum (34) entnommen wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daf die Formmasse in
den Formhohlraum (34) eingebracht wird, wihrend
die Uberzogenen Stdbe (24) bereits in dem Form-
hohlraum (34) anwesend sind.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daf zum Einbringen
der puiverfdrmigen Formmasse in den Formhohi-
raum (34) an diesen bei (78) ein Vakuum angelegt
und dadurch die Formmasse angesaugt wird,
wobei wdhrend des Bestehens eines Unterdrucks
in dem Formhohiraum (34) ggf. auch ein Unter-
druck an der Innenseite der Bldhschiduche (52)
und ggf. auch an der von der Formmasse abgele-
genen Seite der Membran (192) aufrechterhalten
wird, um die Bldhschlduche (52) in Kontakt mit den
Stdben (24) und ggf. die Membran (192) in Kontakt
mit dem Formmantsl (126) zu halten.

7. Einrichtung insbesondere zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
gekennzeichnet durch einen Formhohiraum (34),
eine Gruppe von Stdben (24) innerhalb des Form-
hohiraums, weiche mit Biichschiiuchen (52)
wenigstens auf einem Teil ihrer Linge Uberzogen
sind, eine Flllvorrichtung (78, 80, 82, 84, 86, 88)
zum Fillen des Formhohiraums (34) mit pul-
verférmiger Formmasse und eine Fluiden-
zuflhreinrichtung (48, 46) fur die Zuflhrung von
Druckfiuid zur Innenssite der Bidhschiduche (52).

8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Formhohiraum (34) wengi-
stens zum Teil von einer druckbeaufschiagbaren
Membran (192) begrenzt ist.

9. Einrichtung nach einem der Anspriiche 7
und 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Stibe -
(24) zueinander parallel angeordnet sind.

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Membran (192) eine Mantel-
membran (192) mit zu den Stdben (24) paralieler
Erzeugender ist.

11. Einrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Stibe -
(24) wahrend der Druckbeaufschlagung der Bléh-
schlduche (52) und ggf. der Membran (192) an
iren  Enden  wenigstens --quer zu ihrer
Langsrichtung gegeniiber dem Formhohlraum (34)
fixiert sind.
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12. Einrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB zum gemein-
samen Ein-und Ausfahren der Stibe (24) in den
bzw. aus dem Formhohiraum (34) eine Stabhalte-
rung (22, 38, 40, 42, 50) und ein Linearantrieb (16,
18) fr diese Stabhalterung vorgesehen sind.

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 eine der Stabhalterung zuge-
kehrte, von den Stiben durchsetzte perforierte For-
mendwand (22) des Formhohiraums (34) mit der
Stabhalterung zur gemeinsamen Bewegung durch
den Linearantrieb (16, 18) verbunden ist.

14. Einrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Bldh-
schiduche (52) mit dem Fluidendruck einseitig aus-
gesetzten Endabschnitten Uber den Formhohiraum
(34) hinausreichen und daB diese Endabschnitte
von sie eng umschlieBenden Stltzkanilen in der
jeweiligen Formendwand (20, 22) aufgenommen
sind.

15. Einrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daf die Biih-
schiduche (52) an mindestens einem Ende gemsin-
sam mit den Stiben (24) eine zwischen zwei Quet-
schfldchen (38a, 44; 58a, 68) quetschbare Quet-
schplatte (42; 64) durchsetzen, welche zum
Zwecke der Abdichtung der Bldhschiduche (52) im
Bereich des jeweiligen Endes und/oder der Fixie-
rung der Bldhschlduche (52) und der Stibe (24) im
Bereich von deren jeweiligem Ende quetschbar ist.

16. Einrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die Quetschpiatte (42, 64) zwi-
schen einer formhohiraumfernen Fliche (44; 66)
der jeweiligen perforierten Formendwand (22; 20)
und einer perforierten Druckplatte (38; 56) aufge-
nommen ist.

17. Einrichtung nach -einem der Anspriiche 7
bis 16, dadurch gekennzeichnet, da8 die Bi&h-
schlduche (52) mit mindestens jewsiis einem Ende
an eine Fluidversorgungskammer (46; 68) ange-
schlossen oder anschiieBbar sind.

18. Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, das die Bldhschlduche (52) an min-
destens einem Ende offen sind und frei an dem
jeweiligen Stab (24) anliegen oder diesen
Uberragen, wobei das offene Ende in Verbindung
mit der Fluidenversorgungskammer (46; 68) steht.

19. Einrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bldhschiduche (52) an ihren
offenen Enden trichterférmig erweitert sind (bei
52a).

20. Einrichtung nach Anspruch 18 oder 18,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stibe (24) an
ihrer Oberfliche mit Fluidversorgungsnuten (90)
und/oder in ihrem inneren mit Fluidversorgungs-
kandlen (54, 54a) ausgefihrt sind.
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21. Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bldhschlduche (52) an bei-
den Enden abgeschiossen sind, und zwar an minb-
destens einem Ende durch die Vermittlung des
jeweiligen Stabs (24) und daf die Innenflachen der
Blahschlduche (52) Uber Fluidversorgungskaniie -
(54, 54a) im Inneren der SiZbe (24) mit der Fluid-
versorgungskammer (46; 68) in Verbindung stehen.

22. Einrichtung nach sinem der Anspriiche 15
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daf an beiden
Formendwénden (22, 20) je eine Quetschplatte (42;
64) vorgesehen ist, wobei die eine Quetschplatte -
(42) zum Ein-und Ausfahren der Stdbe (24) in den
bzw. aus dem Formhohlraum (34) gequetscht und
zum Aufbidhen entlasiet ist und die andere (64) bei
Bewegung der St&be (24) entlastet und beim Auf-
bldhen der Bighschlduche (52) gequetscht ist.

23. Einrichtung nach sinem der Anspriiche 7
bis 22, dadurch gekennzsichnet, daB der Formhohi-
raum (34) mit Luftabsaugmitteln (76, 78) und min-
destens einer Formmassesinfiilidfinung (86) verse-
hen ist und daB ggf. zum Aniegen der Blih-
schlduche (52) an den St3ben (24) und der Mem-
bran (192) an dem Formmantel (126) Mittel zum
Anlegen eines Vakuums an die Innenseite der
Bighschlduche (52) und an die formmasseferne
Seite der Membrane (192) vorgesehen sind.

24. Einrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Luftabsaugmittel einen um-
laufenden Spalt oder eine umlaufende Reihe von
Offnungen (78) langs der StoBstelle zwischen einer
Formendwand (20) und einem formmantel (26) um-
fassen und daB sie mindestens eine Formmas-
seeinflliéffnung (86) im StoBbereich zwischen dem
Formmantel (26) und einer gegeniiberliegenden
Formendwand (22) angeordnet ist.

25. Einrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB der Formhohl-
raum (34) einen mindestens zweifach unterteilten
_ Formmantel (26) besitzt.

26. Einrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB der Formhohl-
raum (34) einen geschlossenen Formmantel (126)
und eine an der Innenseite des Formmantels (126)
abgestltzte Mantelmembran (192) umfast.

27. Einrichtung nach einem der Anspriiche 23
bis 26, dadurch gekennzsichnet, daB die Formmas-
seeinflilldfinung (86) durch einen VerschiuBstempel
(88) mit einer der Form des Formhohlraums (34)
angepaften Endildche ausgefiihrt ist.

28. Einrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB die Stibe -
(24) innerhalb des Formhohiraums 34 im wesentli-
chen vertikal verlaufen und nach oben aus dem
Formhohl_raum (34) ausziehbar sind.
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28. Einrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Luftabsaugmitiel (78) im
unteren Bereich und die Flillffnung (86) im oberen
Bersich des Formhohiraums (34) angeordnet sind.

30. Einrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB an der In-
nenfliche des Formhohiraums (34) und ggfs. an
einer an dieser Innenfliche anliegenden Membran
Profilierungen angebracht sind, welche Vorspriinge
und/oder Vertiefungen an der AufBenseite des
Formlings erzeugen, insbesondere Vorspriinge
oder Vertiefungen, welche dem Formiing eine von
der zylindrischen oder prismatischen Gestalt ab-
weichende Oberflache verleihen.
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