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@ Isostatische Presse zur Herstellung von Presslingen aus pulverformigem, keramischen Material.

@ Presse zum isostatischen Verdichten von puiver-
férmigem keramischem Material. Der Werkzeugtré-
ger weist einen Schiebekopf (5) mit Formkernen (4)
auf, und zwar in doppelter Anzahl als Formen (3),
wobei die Formkerne (4) die, Formhohlrdume zur
Herstellung der PreBlinge begrenzen. Der Abstand
der Formkerne (4) auf dem Schiebekopf (5) betrigt
die Hilfte des Abstands der Formen (3). Der Schie-
bekopf (5) wird takiweise um den Abstand der Form-
kerne (4) hin- und herbewegt, so dafl gleichzeitig mit
dem Ausheben der hergestellten PreBlinge und dem
Abladen der Preflinge auf Fdrderbdnder (18) andere
Formkerne (4) in die Formtidpfe (9) eingefahren wer-
den.
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Isostatische Presse zur Herstellung von PreBlingen aus pulverformigem, keramischen Material

Die Erfindung betrifft eine isostatische Presse
gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.
Insbesondere befaft sich die Erfindung mit der
Herstellung von Elektrolythlilsen, die in Batterien
Verwendung finden.

Zur Herstellung derartiger Preflinge aus pul-
verférmigem keramischem Material durch isostati-
sche Verdichtung ist es bekannt, topfartige Form-
teile zu verwenden, in denen Gummihiilsen aufge-
nommen sind, welche mit in die FormtSpfe einge-
fahrenen Formnadeln die Formen bzw. Formhohi-
rdume zur Hersiellung der Prefilinge begrenzen.
Nach Einflillen des pulverférmigen Materials in die-
se Formhohlrdume erfolgt das SchlieBen der Form
und die isostatische Pressung durch Beaufschia-
gung eines hinter der Gummihiilse angeordneten
Olkissens mit Druck bis zu 2000 bar. Nach Abbau
des Drucks und einer gewissen Entspannungszeit
werden die Hiilsen aus den FormiSpfen herausge-
hoben, was durch Hochfahren der Formnadeln er-
folgt, an denen die Hilsen anhafien. Da es sich bei
solchen PreBlingen, namentlich bei Elekirolythiil-
sen, um Massenartikel handelt, ist es erforderlich,
den PreBvorgang entsprechend abzustimmen, so
daB je Arbeitstakt mehrere Hiilsen herstellbar sind.
Aus diesem Grund werden Werkzeuge verwendet,
die mehrere FormiSpfe und Formnadeln aufweisen.
So sind Pressen bekannt, bei denen auf dem Pres-
sentisch die Formtdpfe in Reihen und mit gleich-
méBigem Abstand in jeder Reihe zueinander ange-
ordnet sind. Die Formnadeln sind von einem mit
dem Oberbdren der Presse gekoppelten Werk-
zeugteil getragen. Dadurch ist es mdglich, je Ar-
beitstakt mehrere Elekirolythlilsen herzustellen. Da
der Verdichtungsvorgang und der darauffolgende
Entspannungsvorgang eine vorgegebene Zeitspan-
ne benétigen, ist es nach einer Weiterentwicklung
vorgesehen, die Formnadeln auf einem bewegli-
chen Schiebekopf vorzusehen, so daf wihrend der
Herstellung der Hiilsen in den Formidpfen zuvor
aus den FormtSpfen ausgehobene Formnadeln mit
Greifeinrichtungen zusammenwirken, die die Hil-
sen von den Formnadeln abstreifen und auf einem
Transportband ablagern. Nach Ablauf der fiir die
Verdichtung und die darauffolgende Entspannung
erforderlichen Zeitperiode erfolgt mit dem Aushe-
ben der Formnadeln aus den FormiGpfen und de-
ren Verschiebung zu den Greifeinrichtungen gleich-
zeitig das Umsetzen der von den Hilsen befrsiten
Formnadeln in die FormtSpfe, so daB parallel zum
Abladevorgang der Hiilsen von den Formnadeln auf
einem Transportband die Herstellung neuer Elek-
trolythiilsen erfolgen kann.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Presse der
beschriebenen Art so weiterzubilden, daB bei einfa-
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chem Pressenaufbau und Bewegungsablauf sowie
glinstiger Lastverteilung sine grofe Anzahi von
Hilsen je Arbeitstakt auf der Presse herstellbar ist.
Dabei soll durch glinstige Anordnung der Werk-
zeugelemente und der Greif- und Transporteinrich-
tungen ein guter Zugriff zum Werkzeug selbst ge-
wéhrleistet sein.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
die im kennzeichnen den Teil des Patentanspru-
ches 1 enthaltenen Merkmale gelSst, wobsi zweck-
méBige Weiterbildungen der Erfindung durch die in
den Unteranspriichen enthaltenen Merkmale ge-
kennzeichnet sind.

Nach MaBgabe der Erfindung sind auf dem
Schiebekopf mindestens eine, vorzugsweise jedoch
zwei Reihen von Formnadeln vorgesehen, wobei in
jeder Reihe die Formnadeln exakt geradlinig und
mit gleichem Abstand zueinander angeordnet sind.
Die Formnadeln sind hierbei in doppelter Anzahl
gegeniiber den auf dem Pressentisch angeordne-
ten Formteilen in Art von Formt&pfen vorgesehen.
Dabei ist der in s8mtlichen Reihen der Formnadeln
gleiche Abstand benachbarter Formnadeln halb so
groB wie der in sdmtlichen Reihen gleiche Abstand
benachbarter Formteile zueinander. Das heifit, die
Teilung der Formnadeln betrdigt die halbe Linge
der Teilung der Formteile auf dem Pressentisch.
Selbstverstidndlich sind die Abstidnde der Reihen
der Formnadeln und der Formieile untereinander
so bemessen, daB jeweils eine Reihe von Formtei-
len mit einer Reihe von Formnadeln ausgerichtet
ist. Wichtig ist, daB die Bewegung des Schiebe-
kopfs in Achsrichtung der Reihen von Formnadein
und Formteilen erfolgt und zwar um das Mag der
Teilung der Formnadein, also der halben Linge
des Abstands der Formieile zueinander. Nach Her-
stellung der PreBlinge in den FormiSpfen und dem
Herausheben der PreBlinge durch Hochfahren der
Formnadeln erfolgt eine Bewegung des Schiebe-
kopfs in Achsrichtung der Reihen, um eine Linge,
die dem Abstand der Formnadeln und damit dem
halben Abstand der Formteile zueinander ent-
spricht. Dadurch gelangen die Formnadeln mit den
daran haftenden Hiilsen Uber seitlich angeordnete
Transporteinrichtungen, wo sie abgelagert werden.
Gleichzeitig werden mit dieser Schiebekopibewe-
gung die Formnadeln, die gerade von den Hiilsen
befreit wurden, Uber die eben freigegebenen Form-
topfe gefahren, so daB parallel mit dem Abstreifen
der Hiilsen die Herstellung von PreBlingen unter
Ausnutzung der nunmehr Uber die Formibpfe ge-
fahrenen Formnadeln erfolgen kann. Danach wird
nach dem Ausheben der Formnadeln aus den
FormtSpfen der Schiebekopf entgegengesetzt wie-
der um das MaB der Teilung der Formnadeln zu-
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einander, also dem halben Abstand der Formteile
in Achsrichtung der Reihen bewegt und so weiter.
Durch die Bewegung des Schiebekopfs in Achs-
richtung der Reihen wird der Schiebekopf mit den
daran angeordneten zahlreichen Formnadeln nur
um ein geringes MaB aus dem Schwerpunkt der
Presse hin- und herversetzt, so daB nur eine gerin-
ge Schwerpunkiverdnderung im Pressenbetrieb
stattfindet, was sich auch gunstig fir die exakie
Ausrichtung der Nadeln und auch die Herstellung
der PreBlinge auswirkt. Zugleich ist die Schiebe-
kopfbewegung vergleichsweise kurz. Die Transport-
bénder kdnnen sich senkrecht zur Achsrichtung
der Reihen der FormtGpfe und der Formnadein
erstrecken, wodurch eine gute Zugriffsmdglichkeit
zu den Formelementen gewdahrleistet ist. Gleichzei-
tig lassen sich die Greifeinrichtungen gut zwischen
den Formipfen bzw. neben den in der Reihe
aufenliegenden FormiSpfen plazieren, ohne daf
hierbei die Zugéngigkeit zu den Formelementen
beeintrichtigt wird. Auch die Zufuhr des Pulvers
wird durch die Schiebekopfbewegung nicht beein-
trichtigt. Insgesamt k&nnen dadurch auch die Fiill-
schliuche, die mit den FUllbehdltern gekoppelt
sind, einfacher ausgeflihrt werden.

In zweckméBiger Weise werden zum Abtrans-
port der Hiilsen Endlosbénder verwendet, die sich
senkrecht zur Achsrichtung der Reihen erstrecken.
Hierbei sind aufgrund der Arbeitsbewegung des
Schiebekopfes die Transportbdnder jeweils so an-
geordnet, daB zwei benachbarte Transportbdnder
zwischen sich die gegenliberliegend angeordneten
Formtdpfe mehrerer Reihen eingrenzen, so daf die
aus diesen Formiopfen ausgehobenen Preflinge je
nach Schiebekopf einmal auf das linke und danach
wieder auf das rechte Transportband abgesetzt
werden kdnnen. Zweckmifigerweise sind die
Transportbdnder mit topfartigen Halteelementen
bestlickt, auf denen die Hiilsen abgelagert werden.
Zum Abnehmen der Hillsen dienen einfache Greif-
einrichtungen, die oberhalb der Transportbénder
angeordnet sind und Klauen aufweisen, die die
Hiilsen fassen, so daB mit dem Hochheben der
Formnadeln die Hiilsen automatisch abgestreift
werden. Die Transportbdnder, d.h. die topfartigen
Haltelemente und die Klauen der Greifeinrichtun-
gen sind hierbei jeweils so positioniert, da die
Formnadeln nach dem Ausheben aus den Form-
t8pfen und dem Verschieben um die halbe Teilung
der Formteile exakt (iber die Transportbidnder bzw.
mit den entsprechenden Greifeinrichtungen ausge-
richtet sind.

Die Schiebekopfbewegung erfolgt in einfacher
Weise durch einen hydraulisch oder pneumatisch
betitigbaren Kolben, der in einem Zylinder gefiihrt
ist. In einer baulich vorteithaften Ausflihrungsform
erfolgt die Schlief- und Offnungsbewegung der
Formen in vertikaler Richtung und ist das den
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Schiebekopf aufnehmende Werkzeugteil mit dem
Oberbdren der Presse gekoppelt,wohingegen die
FormtSpfe auf dem feststehenden Pressentisch der
Presse angeordnet sind.

Nachfolgend wird ein bevorzugtes Ausflh-
rungsbeispiel der Erfindung anhand der Zeichnung
beschrieben. Darin zeigen in rein schematischer
Darstellung

Fig.1 eine Vorderansicht der Presse,

Fig. 2 eine Seitenansicht der Presse,

Fig.3 eine Schnittansicht durch eine Fcrm
zur Herstellung eines PreBlings,

Fig. 4 eine Draufsicht auf den Pressentisch
der Presse mit darauf angeordneten Formteilen,

Fig. 5 eine Seitenansicht eines Teils der
Presse analog Fig. 2, jedoch in gréBerer Darstel-
fung, sowie

Fig. 6 eine Vorderansicht der Presse analog
Fig. 1, jedoch in in vergrdBerter Darsteliung.

In den Fig. 1 und 2 ist schematisch der Ge-
samtaufbau der Presse dargestelit. Die Presse um-
faBt einen mit 1 bezeichneten Pressenrahmen, ei-
nen mit dem Pressengestell 1 festen Pressentisch
2, der Formteile 3 trigt, die zusammen mit aus Fig.
3 besser ersichtlichen nadelartigen Formelementen
4 Formen zur Herstellung der Preflinge begrenzen.
Die Formnadein 4 sind auf einem Schiebekopf 5
aufgenommen, der ais Bestandteil des Werkzeug-
teils 6 mit dem vertikal auf- und abbeweglichen
Oberbdren der Presse gekuppelt ist. Die Fillung
der Formen erfolgt Uber seitlich an der Presse
angeordnete Einflllbehilter 7, die in einer Anzahl
entsprechend der Anzahl der Formen vorgesehen
sind. Aus diesen Flillbehiltern 7 erfolgt die unmit-
telbare Zufuhr des Pulvers zu den Formen {ber
Zuflihrleitungen 8.

Nach Fig. 3 sind die Formieile jewsils aus
einem buchsenartigen Formtopf 9 gebildet, der
zweckmifigerweise aus Stahl hergestellt ist und im
Inneren eine Gummihtilse 10 tragt. Der Formtopf 9
begrenzt unterhalb der Gummihiilse 10 eine Kam-
mer 11 zur Aufnahme von Ol. In die oben offene
Gummihiilse 10 ist das Formelement 4 in Art einer
dornartigen Formnadel 12 einfahrbar, die mit der
Gummihilse 10 einen Formhohlraum 13 bzw. die
Form zur Herstellung des PreBlings begrenzt, wel-
che von oben liber die Zuflihrleitung 8 mit Pulver
gefillt wird. Nach erfolgtem Fillen der Form 13
wird der Formhohlraum oben geschlossen, etwa
durch Herabfahren einer Hiilse 14, die mit ihrer
Schulter 15 die Form 13 von oben schliet. Durch
Aufbringen von Druck erfolgt die isostatische Ver-
dichtung des in die Form 13 gefliliten Pulvers.
Nach Druckabbau und einer gewissen Entspannung
erfolgt das Ausheben der Formnadel 12 aus der
Gummihiilse 10, so daf der daran haftende Pref-
ling aus dem Formtopf 3 ausgehoben wird.

Bei dem dargesteilten Ausflihrungsbeispiel der
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Presse sind zwei Reihen 16 und 17 von jewsils flnf
geradlinig ausgerichteten FormtSpfen 9, also insge-
samt 10 FormtSpfe 9 verwendet . Die Achsrichtung
der beiden Reihen 16 und 17 ist parallel zueinan-
der und die FormtSpfe 9 beider Reihen 16 und 17
sind versetzungsfrei zueinander angeordnet, d.h.,
einander gegenliberliegende Formtdpfe 9 beider
Reihen 16 und 17 liegen jeweils in einer Ebene
senkrecht zur Achsrichtung der Reihen 16 und 17,
also exakt einander gegeniberliegend.

Zwischen den paarweise gegeniiberliegenden
Formiépfen 3 erstrecken sich Transportbdnder 18
senkrecht zur Achsrichtung der beiden Reihen 18
und 17. An den beiden Enden der Reihen 16 und
17 sind schliefllich Transportbdnder 18 auferhalb
neben den auBenliegenden Formi8pfen 9 angeord-
net. Dadurch werden jeweils zwei FormitSpfe 9 von
zwei benachbarten Transportbdndern 18 begrenzt.
Die Transportbdnder 18 sind zweckmifigerweise
durch Endlosbander mit einem oberen und unieren
Trum gebildet, wie aus Fig. 5 hervorgeht. Fig. 5
zeigt auch, daB auf den Transportbdndern 18 topf-
artige Halteelemente 19 zur Aufnahme der von den
Formnadeln 12 abgestreiften Prefilingen bzw. Hiil-
sen 20 angeordnet sind. Fig. 4 zeigt schlieflich
noch recht deutlich, daf zwischen den Transpori-
béndern 18 ausreichend Raum fiir die Zuflhrlsitun-
gen 8 vorhanden ist, Uber welche Pulver zweckmi-
Bigerweise schwerkraftbedingt aus den einzelnen
Fiillbehiltern 7 den FormtSpfen zugefiihrt wird.

Die Formnadeln 12 sind sdmitlich auf einem
Schiebekopf 5 aufgenommen, der Uber Flhrungen
21 an einer mit dem Oberbidren gekoppelten Halte-
platte 22 gefuhrt ist. Die Bewegung des Schiebe-
kopfs 5 erfolgt pneumatisch oder hydraulisch durch
eine in Fig. 6 mit 23 bezeichnete Kolben/Zylinder-
Einheit. Fig. 6 zeigt schliellich auch die in Reihe
angeordneten Formt&pfe bzw. Formteile 9 und die
Zuordnung der auf dem Schiebekopf 5 getragenen
Formnadeln 12 zu diesen FormiGpfen 3. Der Schie-
bekopf 5 trigt je Reihe von Formieilen 3 eine
Reihe von Formnadeln 12, so daB auf dem Schie-
bekopf 5 im dargestellten Ausflihrungsbeispiel ins-
gesamt 20 Formnadein aufgenommen sind. Die
Formteile 3 beider Reihen sind zueinander mit dem
gleichen seitlichen Abstand A auf dem Pressen-
tisch 2 aufgenommen und auch die Formnadeln 12
weisen zueinander den gleichen Abstand B auf,
wobei der Abstand B die halbe Linge des Ab-
stands A betrégt. Der Abstand der Formnadein 12
betrdgt somit die halbe Teilung der Formteile 3. Es
verteht sich von selbst, daB der Schiebekopf 5 zwei
Reihen von Formnadeln 12 aufweist, wobei jede
Reihe von Formnadeln 12 jeweils 10 Formnadeln in
geradliniger Ausrichtung aufweist. Die Formnadeln
12 einer jeden Reihe befinden sich hierbei in einer
senkrechten Ebene oberhalb der zugeordneten
Formt8pfe bzw. Formteile 3, wie am besten aus

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fig. 5 hervorgeht. Dadurch ist sichergestellt, daf
mit dem Absenken des Oberbidren der Presse die
am Schiebekopf 5 aufgenommenen Formnadeln 12

" exakt in die Offnungen der Formtdpfe 9 eingefah-

ren werden.

Zwischen den gegeniberliegenden Formteilen
3 und an den beiden Enden der Reihen 16 und 17
sind Greifeinrichtungen 24 vorgesehen, die am be-
sten aus den Fig. 4 und 5 hervorgehen. Die Greif-
einrichtungen 24 weisen aus Fig. 6 ersichtliche
Klauen 25 auf. Die Klauen 25 sind oberhalb der
Transportbénder 18 angeordnet. Je Formtopf sind
hierbei zwei Greifeinrichtungen 24 ebenso wie zwei
Transportbdnder 18 zugeordnet, wobei jedoch die
zwischen den paarweise gegenliberliegenden
Formteilen 3 angeordneten Transportbdnder 18
bzw. Greifeinrichtungen 24 gemeinsam von den
benachbarten FormitSpfen bzw. in Verbindung mit
diesen benachbarten FormtGpfen benutzt werden.
Insgesamt sind, wie Fig. 4 zeigt, fiir zehn Formtdp-
fe 9 bzw. Formteile 3 sechs Transportbdnder 18
und zwdlf Greifeinrichiungen 24 vorgesehen.

Die Betriebsweise der Presse ist wie folgt: Mit
Abwirtsbewegung des Oberbdren werden die mit
den zehn Formtdpfen 9 ausgerichteten zehn Form-
nadein 12 in die Formtépfe 9 bzw. in die darin
aufgenommenen Gummihiilsen 10 eingefahren, vgl.
Fig. 3. Wihrend des Einflillvorgangs, der Verdich-
fung und der darauffolgenden Entspannung sind
die um die halbe Teilung B in Achsrichtung der
Reihen 16 und 17 versetzten {ibrigen zehn Formna-
dein 12 in Ausrichtung tber den Transportb&ndern
18, wie am besten aus Fig. 6 hervorgeht. Wird
nach dem Verdichten und dem Enispananen des
PreBlings der Schiebekopf 5 zum Aus heben der
Formnadeln 12 aus den FormiSpfen 9 nach oben
bewegt, so erfolgt gleichzeitig das Abheben der
Formnadeln 12 von den Transportbindern 18, wo-
bei beim Hochfahren die an den Formnadeln 12
noch anhaftenden Hllsen bzw. PreBlinge 20 abge-
streift werden. Die in den Halteelementen 19 aufge-
nommenen Hilsen 20 werden nach dem Abheben
der Formnadeln 12 entsprechend der Takibewe-
gung der Transportbdnder 18 aus der Presse her-
ausgefordert. Danach wird der Schiebekopf 5 je
nach Taki gem3B Fig. 6 nach links oder nach
rechts in Achsrichtung der beiden Reihen 16 und
17 bewegt, so daf die an den Formnpadeln 12
haftenden, soeben in der Form 13 hergestellien
PreBlinge Uber die F®rderbinder 18 bewegt wer-
den. Nach Fig. 6 erfolgt die Bewegung nach links,
wie strichliert dargestellt ist. Dadurch werden die
zuvor Uber die Férderbdnder ausgerichteten Form-
nadeln 12 {ber die FormiSpfe 9 gefahren, so daB
mit der Abwirtsbewegung des Schliefkopfs 5 ei-
nerseits die Formnadeln mit den daran haftenden
PreBilingen auf die Fdrderbinder 18 und anderer-
seits die zuvor mit den F&rderbindern ausgerichte-
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ten Formnadeln in die Formtdpfe 9 gefahren wer-
den. Nach Verdichtung und somit Herstellung der
Preflinge wird der SchlieBkopf & wieder angehoben
und nunmehr um eine halbe Teilung, also um den
Abstand B in Fig. 6 nach rechts bewegt, so daB
also jeweils wihrend des Abladens eines Prefllings
gleichzeitig die Herstellung eines PreBlings erfolgt.
Selbstversténdlich kdnnen in Abweichung des dar-
gestellten Ausflinrungsbeispiels auch mehr als zwei
Reihen von Formibpfen und Formnadeln Verwen-
dung finden, ohne daB sich hierbei an einer Bewe-
gung des SchlieBkopfs 5 um den halben Abstand
der FormtSpfe 9 in Achsrichtung der Reihen 16
und 17 etwas &ndert.

Anspriiche

1. lsostatische Presse zur Herstellung von
PreSilingen aus pulverférmigem, keramischem Ma-
terial, insbesondere zur Herstellung von langge-
streckten Hiilsen flir Batterien, mit einem Formna-
deln tragenden Werkzeugteil, welches zum Schlie-
gen und Offnen von Formen relativ zu einem
Pressenteil, insbesondere Pressentisch, beweglich
ist, auf dem Formteile in mindestens einer geradli-
nigen Reihe und mit in den Reihen gleichem seitli-
chen Abstand zueinander angeordnet sind, die zu-
sammen mit darin eingefahrenen Formnadein die
Formen flr die Hilsen begrenzen,
dadurch gekennzeichnet,
der Werkzeugteil (6) auf einem Schiebekopf (5) je
Reihe von Formteilen (3) die zweifache Anzahl an
Formnadeln (12) tragt, die entsprechend den Form-
teilen in Reihe angeordnet sind und in der Reihe
einen Abstand zueinander aufweisen, der dem hal-
ben Abstand der Formteile (3) je Reihe (16, 17)
entspricht, und daB der Schiebekopf (5) um den
Abstand (B) der Formnadeln (12) zueinander in
Achsrichtung der Reihe (16 bzw.17) und senkrecht
zur Schlief- und Offnungsbewegung der Presse
hin- und herbewegbar ist, so daB taktweise die mit
den Formteilen (3) ausgerichteten Formnadeln (12)
in eine Position in Achsrichtung der Reihe (16 bzw.
17) neben die Formteile (3) und die zuvor neben
den Formteilen (3) positionierten Formnadeln (12)
iber die Formteile (3) bewegt werden und umge-
kehrt.

2. Isostatische Presse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Presse mehrere, vorzugsweise zwei Reihen
(16, 17) von Formteilen (3) und Formnadeln (12)
aufweist, welche parallel und versetzungsfrei zuein-
ander angeordnet sind.

3. Isostatische Presse nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB sich zwischen den Formteilen (3) und an bei-
den Enden der Reihe(n) neben den in der Reihe
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aupenliegenden Formteilen (3) sich senkrecht zur
Achsrichtung der Reihe(n) (16 bzw. 17) erstrecken-
de Transportbinder (18) vorgesehen sind, derart,
daB sich zwischen zwei Transportbdndern (18) je-
weils ein Formteil (3) einer Reihe bzw. gegenliber-
liegende Formteile mehrerer Reihen (16, 17) befin-
den.

4. Isostatische Presse nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daR in Achsrichtung neben den Formteilen (3) mit
den Transportbdndern (18) ausgerichtete Greifein-
richtungen (24) zum Abziehen der Hiisen (20) von
den Formnadein (12) vorgesehen sind.

5. Isostatische Presse nach einem der vorher-
gehenden An spriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB auf den Transportbdndern (18) Halteelemente
(19) zur Aufnahme der Prefllinge (20) vorgesehen
sind, wobei der Abstand des Halteelements (19)
zum benachbarten Formteil (3) den halben Abstand
(B) benachbarter Formteile (3) zueinander betrdgt.

6. Isostatische Presse nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Zufiihrleitungen (8) von den Fiillbehltern
(7) zu den Formen (13) zwischen den Transport-
béndern (18) angeordnet sind.

7. lsostatische Presse nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Schiebekopf (5) durch einen pneumatisch
oder hydraulisch betétigten Kolben (23) um die
Teilung (B) verschiebbar ist.

8. Isostatische Presse nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB der den Schiebekopf (5) tragende Werkzeugteil
(6) mit dem Oberbéren der Presse gekoppelt und
die Formteile (3) auf dem fesistehenden Pressen-
tisch (2) angeordnet sind.



Q\

EP 0 396 929 A1

| i
_ !
@ _
i |
| ) _
_ ~
_ hhlhbhlbtbi bR Ebide T int Il
7" _
- —__=f # f._=r_
ol w e~ _;- L= _,“.;
§ s m\\\ .
| 8 n\\ m
_ !
_ |
" £ “
_ @
| _ “ |
i c i -
| _
| B |
| ] |
_ _
_ _
_ ]

¢ by . | b1y




N ///:ﬂ

A %




EP 0 396 929 A1

| —

=’-T=" =56 E::c». cilsie fl[_l@lflz

\

p So——

_

S
[+«

B

E\

S —

=’r"”"<>“=>. @@@[l[l@

i

=t =gy
B il eIl eliiclel

"’ :_

Lot .
SLEEEaEE aaad
1

3][ £

=1 i i Qs[@flfmulfl -
auyas I
o) (o

Cragé ageeeerend

©

st —
—— v ——
T

Fig. 4

18

18



EP 0 396 929 A1

Fig. 5 ', J

]
— 22
71
/ 23
4 § | 20




EP 0 396 929 A1

6L —

a2l —

Vis

il

I

/

~07

|

9 b1y



EPA Form 1503 03 82

Patentamt

Europdisches v
.0) EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nurmnmer der Anmeldung

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

EP 90107073.0

Kategorie der maBgeblichen Tesle

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderich. Betnifft KLASSIFIKATION DER

Anspruch ANMELDUNG (Int C1%)

A Us - A — 4 084 932
(MORRIS)
* Pig., 1 *

A GB - A - 1 542 511
{AMADA)
* Pig. 1,4 *

A EP - A1 - 0 038 010
{COMPAGNIE)
* Fig, 1 *

A DE - Al - 3 040 876
{KRONIMUS & SOHN)
* Pig. 1 *

B 28 B 3/04

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE it C19)

: technologischer Hintergrund

: nichtschriftliche Offenbarung

. Zwischeniteratur

. der Ertindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze

—“VO>» <X

B 21D
B 28 B
B 30 B
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspruche erstelit.
Recharchenont AbschiuBdatum der Recherche Prifer
WIEN 23-08-1990 GLAUNACH
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN E : ilteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
: von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verottenthcht worden ist
: von besonderer Bedeutung in Verbmdung mit einer D : in der Anmeldung angetuhries Dokument
anderen Verétfentlichung derselben Kategorne L : aus andern Grunden angetihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfarmilie. Gberen-

stimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

