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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen keramischer Hohlkdrper mit seitlichem Ansatz,

insbesondere von Henkeltassen.

@ Zum Herstellen keramischer Hohlk&rper (10) mit
seitlichem Ansatz (16), insbesondere von Henkeltas-
sen, wird in einem ersten Arbeitsgang ein Hohlk&r-
per (10) ohne Ansatiz hergestellt. Der Ansatz (16)
wird in einem zweiten Arbeitsgang aus rieselfdhiger
keramischer Masse isostatisch gepreft und durch
den isostatischen PreBdruck mit dem becherférmi-
gen Hohlk&rper (10) verbunden. Zum Durchfiihren
dieses Verfahrens dient eine Vorrichtung mit gegen-
einander bewegbaren Formteilen (58, 74, 74") und
einer mit Fluiddruck belastbaren Membran (60) zum
isostatischen Pressen rieselfdhiger Masse in einem
Formhohlraum (76) flr einen Ansatz (16) eines Hohl-
kérpers (10). Dabei weist mindestens eines der ge-
geneinander bewegbaren Formteile (58, 74, 74') eine
Anlagefldche (80, 80") flir einen gesondert herge-
stellten Hohlk&rper (10) auf. Der Formhohlraum (76)
weist mindestens eine in dieser Anlagefldche (80,
80") liegende Mindung (78) auf. Zum Anlegen des
Hohlk&rpers (10) an die Anlagefliche (80, 80") ist
mindestens ein Stitzk&rper (90) vorgesehen.

FIG. &

Rank Xerox (UK) Business Services



1 EP 0 480 430 A2 2

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrich-
tung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 5.

Aus der deutschen Offenlegungsschrift 33 04
576 ist ein PreBwerkzeug bekannt, mit dem ein
becherférmiger keramischer HohlkSrper zusammen
mit einem seitlichen Ansatz in Form eines Henkels
in einem Arbeitsgang aus rieselfdhiger keramischer
Masse gepreBt werden soll. Die Vorrichtung hat ein
als Patrize ausgebildetes unteres Formteil, Uber
das eine becherfrmige erste Membran gestilpt
ist, und zwei obere Formteile, die in einer Meridia-
nebene des zu pressenden Hohlkdrpers und seines
henkelférmigen Ansatzes aneinanderlegbar sind
und gemeinsam eine Matrize bilden. Quer zu die-
ser Meridianebene ist in der Matrize ein Kern ver-
schiebbar, um den sich in der Meridianebene eine
schlauchférmige zweite Membran zum isostati-
schen Pressen des henkelfdrmigen Ansatzes her-
umerstreckt. Beide Membranen begrenzen den ih-
nen zugeordneten Teil des Formhohlraums von in-
nen her. Oberhalb der becherférmigen ersten
Membran ist ein Druckstempel angeordnet, der in
einer oberen, aus der Matrize herausgezogenen
Stellung einen Einfiillkanal fir rieselfdhige kerami-
sche Masse sowie einen Evakuierungskanal frei-
gibt. Bei jedem Arbeitszyklus wird der gemeinsame
Formhohlraum flir den becherférmigen Hohlk&rper
und dessen henkelfdrmigen Ansatz von oben her
mit keramischer Masse geflllt. Dann wird der
Druckstempel in die Matrize hinein abgesenkt, so
daB er den Formhohlraum nach oben hin ab-
schlieft. Sodann wird Druckdl unter die becherfor-
mige erste Membran sowie in die schlauchférmige
zweite Membran eingeleitet, so daB die keramische
Masse von beiden Membranen isostatisch gegen
die becher- bzw. henkelférmigen Innenwinde der
Patrize gedriickt wird. Nach dem isostatischen
Pressen wird der Druckstempel ein Stlick weit nach
oben gefahren, der Kern mit der zweiten Membran
wird aus dem =zugehdrigen Teil des Formhohl-
raums herausgezogen und die beiden Formteile
der Matrize werden auseinanderbewegt, damit der
in einem Stick mit seinem henkelférmigen Ansatz
gepreBte Hohlkdrper entnommen werden kann.

Isostatisch gepreBte Formlinge expandieren be-
kanntlich sobald sie vom Prefidruck entlastet wer-
den. Dies hat bei dem vorstehend beschriebenen
bekannten PreBwerkzeug zur Folge, daB zwischen
den Aufenwdnden des Hohlkdrpers und seines
henkelférmigen Ansatzes und den dazu komple-
mentdren Innenwédnden der die Matrize bildenden
Formteile Spannungen entstehen, so daB der
Formling schon beim Entnehmen aus dem Form-
werkzeug beschidigt werden oder beim anschlie-
Benden Brennen Risse erhalten kann.

Diese Gefahren werden bei einem anderen,
aus der deutschen Offenlegungsschrift 36 26 365
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bekannten PreBwerkzeug zum isostatischen Pres-
sen von becherférmigen keramischen HohlkSrpern
mit seitlichem Ansatz, insbesondere von Henkeltas-
sen, weitgehend vermieden. Auch dort ist ein un-
teres Formteil als Patrize ausgebildet; als Matrize
dient jedoch ein einstlickiges oberes Formteil, das
mit einer einzigen Membran zum isostatischen
Pressen ausgekleidet ist. Die Membran bildet die
AuBenfliche des zu pressenden keramischen Hohl-
kGrpers sowie die Innenfliche und einen Teil der
duBeren Kontur des zugehdrigen henkelférmigen
Ansatzes. Der Ubrige Teil der Kontur des Ansatzes
wird jedoch von einem starren Stltzteil gebildet,
das in die Patrize eingesetzt ist. Dies hat zur Folge,
daB der henkelférmige Ansatz im Bereich dieses
Teils der Kontur nicht gleichm&Big isostatisch ver-
dichtet werden kann, wodurch ebenfalls Fehlbildun-
gen beim Pressen oder Risse beim anschliefenden
Brennen entstehen k&nnen.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein isostatisches PrefBverfahren und eine
zum Durchfiihren des Verfahrens geeignete Vor-
richtung zu schaffen, mit denen sich keramische
Hohlk&rper mit seitlichem Ansatz, insbesondere
Henkeltassen, derart pressen lassen, daB Beschi-
digungen beim Entnehmen und auch beim an-
schlieBenden Brennen der gepreBten Formlinge mit
grbBerer Sicherheit vermieden werden.

Die Aufgabe ist, soweit sie das Verfahren be-
trifft, erfindungsgemiB ausgehend von einem Ver-
fahren gemiB Oberbegriff des Anspruchs 1 da-
durch gelSst, daB in einem ersten Arbeitsgang ein
Hohlk&rper ohne Ansatz hergestellt wird und der
Ansatz in einem zweiten Arbeitsgang hergestellt
und dabei durch den isostatischen PreBdruck mit
dem Hohlkdrper verbunden wird.

Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsge-
méBen Verfahrens ergeben sich aus den Anspri-
chen 2 bis 4.

Soweit die Aufgabe die Vorrichtung betrifft, ist
sie erfindungsgemiB ausgehend von einer Vorrich-
tung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 5 da-
durch geldst, daB

- mindestens eines der gegeneinander beweg-
lichen Formteile eine Anlagefliche flir den
gesondert hergestellten Hohlk&rper aufweist,

- der Formhohlraum mindestens eine in dieser
Anlagefldche liegende Miindung aufweist und

- zum Anlegen des Hohlk&rpers an die Anlage-
fliche mindestens ein StlitzkGrper vorgese-
hen ist.

Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsge-
méBen Vorrichtung ergeben sich aus den Anspri-
chen 6 bis 9.

Im folgenden wird ein Ausflihrungsbeispiel ei-
ner erfindungsgeméBen Vorrichtung anhand sche-
matischer Zeichnungen ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Meridianschnitt eines Formwerk-
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zeugs zum isostatischen Pressen be-
cherférmiger Hohlk&rper;

Fig. 2 einen entsprechenden Meridianschnitt
eines Formwerkzeugs zum isostati-
schen Pressen henkelférmiger Ansit-
ze;

Fig. 3 den Querschnitt llI-1ll in Fig. 2;

Fig. 4 einen der Fig. 2 entsprechenden Meri-
dianschnitt mit weiteren Einzelheiten;

Fig. 5 den Querschnitt V-V in Fig. 4 in einer
PreBstellung;

Fig. 6 einen entsprechenden Querschnitt in

einer Entnahmestellung.

Die dargestellte Vorrichtung dient zum isostati-
schen Pressen von Tassen, die aus je einem be-
cherférmigen HohlkGrper 10 mit einer beispielswei-
se zylindrischen duBeren Wand 12 und einem Bo-
den 14 sowie einem an der Wand 12 befestigten
Ansatz 16 bestehen. Der Ansatz 16 hat im darge-
stellten Beispiel die Form eines ublichen Tassen-
henkels mit zwei Verbindungsfldchen 18, mit denen
er an die Wand 12 angesetzt ist.

Zum isostatischen Pressen des becherf&rmi-
gen Hohlk&rpers 10 ist das in Fig. 1 dargestellte
Formwerkzeug 20 vorgesehen. Dessen Hauptbe-
standteile sind eine Platte 22, die in Ublicher Weise
an einem nicht dargestellten Tisch einer vorzugs-
weise liegenden Presse zu befestigen ist und eine
im wesentlichen zylindrische Aussparung 24 sowie
einen in diese miindenden Fluidkanal 26 aufweist.
In der Aussparung 24 ist ein als Matrize ausgebil-
detes Formteil 28 aufgenommen, in das eine elasti-
sche Membran 30 eingelegt ist. Diese ist an ihrem
duBeren Rand zwischen einem Stlitzring 32 und
einem Klemmring 34 eingespannt, welcher mit
Schrauben 36 an der Platte 22 befestigt ist.

Die Membran 30 hat eine im wesentlichen kon-
kave, in Fig. 1 nach links weisende Innenfldche, die
zur AuBenfliche des zu pressenden Hohlk&rpers
10 komplementdr ist, und eine Rickseite, die im
Ruhezustand der Membran am Formteil 28 anliegt.
Das Formteil 28 enthilt Kandle 38, die den Fluidka-
nal 26 mit der Rickseite der Membran 30 verbin-
den. Der Fluidkanal 26 13Bt sich, wie Ublich, ab-
wechselnd an eine Vakuumquelle und an eine
Druck&lquelle anschlieBen, so daB die Membran 30
bei jedem Betriebszyklus zundchst an das Formteil
28 angesaugt und dann von diesem weggedriickt
werden kann.

Das Formwerkzeug 20 hat ferner eine in Fig. 1
links dargestellte Platte 40, die an einem nur ange-
deuteten StdBel 42 der erwdhnten Presse zu befe-
stigen ist und an ihrer dem Formteil 28 zugewand-
ten Seite ein als Patrize ausgebildetes Formteil 44
aufweist, dessen Oberfliche zur Innenfliche des
zu pressenden Hohlk&rpers 10 komplementar ist.

Zwischen der Membran 30 und dem Formteil
44 ist ein Formhohlraum 46 ausgebildet, der sich
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durch einen Fiillkanal 48 mit rieselfdhiger kerami-
scher Masse Ublicher KorngrdBe fiillen 135t.

Zum isostatischen Pressen des Ansaizes 16 ist
ein weiteres Formwerkzeug 50 vorgesehen, das in
Fig. 2 und 3 einzeln dargestellt ist. Hauptbestand-
teil des Formwerkzeugs 50 ist eine im dargestellten
Beispiel untere Platte 52 mit einer Aussparung 54,
in die ein Fluidkanal 56 miindet und in der ein als
Matrize gestaltetes Formteil 58 aufgenommen ist.
Auf dem Formteil 58 liegt eine Membran 60, deren
duBerer Rand zwischen einer auBen am Formteil
58 ausgebildeten ringférmigen Schulter 62 und ei-
nem Klemmring 64 eingespannt ist. Zu diesem
Zweck ist der Klemmring 64 mit Schrauben 66 an
der Platte 52 befestigt.

Die Membran 60 bildet die gesamte AuBenfla-
che des zu pressenden Ansatzes 16 und 138t sich
durch KanZle 68 im Formteil 58, die mit dem
Fluidkanal 56 kommunizieren, in jedem Arbeitszy-
klus erst an das Formteil 58 ansaugen und dann
von ihm wegdriicken. Insoweit arbeitet das Form-
werkzeug 50 ebenso wie das Formwerkzeug 20 in
Ublicher Weise.

Zu dem Formwerkzeug 50 gehdren ferner zwei
obere Platten 70 und 70', die in einer im folgenden
als Meridianebene M bezeichneten gemeinsamen
Mittelebene des becherférmigen Hohlk&rpers 10
und seines Ansatzes 16 aneinanderliegen, wenn
das Formwerkzeug 50 geschlossen ist, wie in Fig.
2 und 3 und auch in Fig. 4 und 5 dargestellt. Die
beiden Platten 70 und 70' sind an einem gemein-
samen Tragkdrper 72 aufgehdngt und derart ge-
fuhrt, daB sie normal zur Meridianebene M, sym-
metrisch zu dieser, zueinander hin und voneinan-
der weg verschiebbar sind.

An der Unterseite jeder der beiden Platten 70
und 70" ist ein Formteil 74 bzw. 74' ausgebildet;
diese beiden Formteile bilden zusammen eine Pa-
trize, die gemeinsam mit der Membran 60 einen
Formhohlraum 76 fiir das isostatische Pressen des
henkelférmigen Ansatzes 16 begrenzt. Der Form-
hohlraum 76 hat zwei Miindungen 78, die in einer
an der Oberseite der beiden Platten 70 und 70
ausgebildeten, hohlzylindrischen Anlagefldche 80,
80' liegen.

Durch die Miindungen 78 148t sich der Form-
hohlraum 76 mit rieselfdhiger keramischer Masse
fullen. Zu diesem Zweck kann eine Flllvorrichtung
verwendet werden, die auf die Anlagefliche 80, 80°
aufsetzbar ist und zwei Ausldsse aufweist, die sich
mit je einer der beiden Minungen 78 in Deckung
bringen lassen.

An der unteren Platte 52 sind mindestens zwei
senkrechte Bolzen 82 befestigt, die eine maBgenau
geschliffene Oberfliche aufweisen und in je einer
entsprechend bearbeiteten Biichse 84 in der Platte
70 bzw. 70" geflihrt sind. Somit 148t sich die Platte
52 samt Formteil 58 und Membran 60 von unten
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her in einer SchlieBbewegung an die beiden Platten
70 und 70" anlegen, wenn diese zuvor in die Stel-
lung gemiB Fig. 3 und 5 gebracht worden sind, in
der sie in der Meridianebene M aneinanderliegen.
Als Fihrungen flr die Bewegungen der beiden
Platten 70 und 70' normal zur Meridianebene M
sind im dargetellien Beispiel entsprechende, je-
doch waagerechte Bolzen 86 und Blchsen 88 vor-
gesehen.

Ehe in dem in Fig. 2 und 3 gesondert darge-
stellten Formwerkzeug 50 ein Ansatz 16 gepreft
werden kann, missen die Mindungen 78 des mit
keramischem Granulat gefiillten Formhohlraums 76
verschlossen werden. Das geschieht dadurch, daB
ein zuvor im Formwerkzeug 20 gemapB Fig. 1 ge-
preBter becherférmiger Hohlk&rper 10 mit seiner
zylindrischen duferen Wand 12 dicht auf die Min-
dungen 78 gedriickt wird. Zu diesem Zweck wird
der Hohlk&rper 10 dem Formwerkzeug 20 entnom-
men und zwischen einem in ihn eindringenden
Stutzk6rper 90 sowie einem von auBen her an
seinen Boden 14 angelegten Gegenhalter 92 einge-
spannt und sodann in die Stellung gemaB Fig. 4
und 5 gebracht.

StutzkSrper 90 und Gegenhalter 92, die beide
eine zylindrische AuBenfliche haben, sind kolben-
artig verschiebbar in einer Zylinderbohrung 94 des
Tragk&rpers 72 gefiihrt und mit je einer hydrauli-
schen oder pneumatischen Kolbenzylindereinheit
96 bzw. 98 verbunden. Diese sind derart gesteuert,
daB der becherférmige Hohlkdrper 10 bei der Be-
wegung in die Stellung gemaB Fig. 4 und 5 stindig
fest zwischen Stutzkdrper 90 und Gegenhalter 92
eingespannt bleibt.

Zum isostatischen Pressen des Ansatzes 16
wird durch den Fluidkanal 56 und weiter durch die
Kanéle 68 Druckd! an die Unterseite der Membran
60 geleitet, wie dies beim isostatischen Pressen an
sich Ublich ist. Eine Besonderheit der dargestellten
Vorrichtung besteht darin, daB der Ansatz 16, wéh-
rend er isostatisch gepreBt wird, zugleich an den
zuvor geprefBten HohlkSrper 10 angepreBt und mit
diesem zu einer Einheit verbunden wird, ohne daB
dadurch die Gleichmé&Bigkeit der isostatischen
Pressung beeintrichtigt wird.

AnschlieBend wird der Raum unterhalb der
Membran 60 wieder von Druckdl entlastet und un-
ter Vakuum gesetzt. Sodann wird die Platte 52
samt Formteil 58 und Membran 60 nach unten
abgezogen, wodurch der gepreBte Ansaiz 16 im
Bereich seines duBeren Umfangs bis hin zu zwei
zur Meridianebene M parallelen Ebenen freigelegt
wird. AnschlieBend werden die beiden Formieile 74
und 74' quer zur Meridianebene M auseinanderbe-
wegt, so daB der Ansatz 16 auch im Bereich seines
inneren Umfangs bis hin zu den beiden genannten,
zur Meridianebene M parallelen Ebenen freigelegt
wird. Sodann werden Stitzk&rper 90 und Gegen-
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halter 92 gemeinsam aus der Zylinderbohrung 94
des TragkOrpers 72 herausbewegt und schlieBlich
auseinanderbewegt, so daB der becherférmige
Hohlkdrper 10 mit angepreBtem henkelférmigen
Ansatz 16, also eine vollstdndige Henkeltasse, ent-
nommen werden kann.

Der Ansatz 16 braucht nur noch entgratet zu
werden; zu diesem Zweck genlgt es im allgemei-
nen, ihn zwischen zwei parallelen Schleifbdndern
oder dergleichen hindurchzufiihren, um die zwi-
schen der Membran 60 und den beiden Formteilen
74 und 74" gebildeten Grate zu beseitigen. Die
duBere Umfangsfliche des Ansatzes 16 bedarf kei-
ner Nachbearbeitung, da sie nur von der Membran
60 geformt worden ist. An der inneren Umfangsfl3-
che des Ansatzes 16 bildet sich im allgemeinen
kein stérender Grat, wenn die beiden Formteile 74
und 74', wie Ublich, aus hartem Stahl bestehen und
deshalb auch nach lidngerem Gebrauch bei ge-
schlossenem Formwerkzeug 50 véllig dicht anein-
anderliegen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen keramischer Hohl-
kGrper (10) mit seitlichem Ansatz (16), insbe-
sondere von Henkeltassen, bei dem der Ansaiz
aus rieselfdhiger keramischer Masse isosta-
tisch gepreBt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB in einem ersten
Arbeitsgang ein Hohlkdrper (10) ohne Ansatz
hergestellt wird und der Ansatz (16) in einem
zweiten Arbeitsgang hergestellt und dabei
durch den isostatischen Prefdruck mit dem
becherférmigen Hohlkdrper (10) verbunden
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Hohlk&rper
(10) in dem ersten Arbeitsgang ebenfalls iso-
statisch gepreBt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB jeweils wih-
rend des Pressens eines Hohlk&rpers (10) in
einem ersten Formwerkzeug (20) ein zweites
Formwerkzeug (50) fiir das Pressen eines An-
satzes (16) vorbereitet wird, indem ein Form-
hohlraum (76) des zweiten Formwerkzeugs
(50) mit rieselfdhiger keramischer Masse ge-
fullt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der Hohlk&rper
(10) an seiner Innenseite abgestiitzt wird, wih-
rend die den Ansatz (16) bildende keramische
Masse dem isostatischen Prefidruck ausge-
setzt wird.
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Vorrichtung zum Durchflihren des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 4 mit gegen-
einander bewegbaren Formteilen (58, 74, 74")
und einer mit Fluiddruck belastbaren Membran
(60) zum isostatischen Pressen rieselfdhiger 5
keramischer Masse in einem Formhohlraum
(76) fiir einen Ansatz (16) eines HohlkOrpers
(10),
dadurch gekennzeichnet, daf
- mindestens eines der gegeneinander be- 10
wegbaren Formteile (58, 74, 74') eine
Anlagefldche (80, 80") flr den gesondert
hergestellten Hohlk&rper (10) aufweist,
- der Formhohlraum (76) mindestens eine
in dieser Anlagefldche (80, 80") liegende 15
Miindung (78) aufweist und
- zum Anlegen des Hohlk&rpers (10) an
die Anlagefldche (80, 80") mindestens ein
StutzkSrper (90) vorgesehen ist.

20
Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daf der Stitzkér-
per (90) dem Innenraum des Hohlk&rpers (10)
angepaft ist.

25
Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Gegenhal-
ter (92) von auBen her an den Hohlk&rper (10)
anlegbar ist.

30

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis

7,

dadurch gekennzeichnet, daB ein als Matrize
ausgebildetes Formteil (58) mit der Membran

(60) zum isostatischen Pressen des Ansatzes 35
(16) ausgekleidet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, daB zum Pressen
henkelférmiger Ansitze (16) zwei Formteile 40
(74, 74"), die gemeinsam eine Patrize bilden, je
einen Teil der Anlagefldche (80, 80') flir den
gesondert hergestelliten becherfGrmigen Hohl-
kGrper (10) aufweisen, in einer Meridianebene

(M) des Hohlk&rpers (10) und seines Ansatzes 45
(16) geteilt und normal zu dieser Meridiane-
bene (M) gegeneinander bewegbar sind.

50

55
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