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@ Einrichtung an Dachziegel-Revolverpressen und Verfahren zum Betreiben dieser Einrichtung.

@ Es wird eine Einrichtung geschaffen, mit der die
Formen einer Dachziegel-Revolverpresse ausge-
tauscht werden k&nnen. Dabei weist diese Einrich-
tung einen Endlosforderer in Art eines Paternosters
auf, dessen Tragbdden in einer Ebene senkrecht zur
Trommel-Drehachse schrittweise umlaufen. Ferner
ist eine Umsetzvorrichtung vorgesehen, die mittels

eines Greiferarms verbrauchte Unterformen von der
Pressentrommel auf den Endlosforderer und neue
Unterformen vom Endlosf&rderer auf die Pressen-
tfrommel umsetzt. Mit dieser Einrichtung k&nnen
auch Oberformen der Revolverpresse ausgetauscht
werden.

FI16.1

/
:@5

—~ 7

CASZ/NLZANTZNTIN TN

Rank Xerox (UK) Business Services



1 EP 0 503 140 A2 2

Moderne Dachziegel-Revolverpressen haben
einen hohen Arbeitstakt und, insbesondere wenn es
sich um Mehrfelder-Revolverpressen handelt, eine
groBe Produktionsgeschwindigkeit. Dies flihrt aber
dazu, daB die auf den Trommelfldchen angebrach-
ten Gipsformen in vergleichsweise kurzer Zeit ab-
genutzt sind und durch neue Gipsformen ersetzt
werden miissen. Dabei handelt es sich bei diesen
Formenaustausch um einen Arbeitsvorgang, der
manuell ausgefiihrt wird und zu einer vergleichs-
weise langen Stilistandsphase der Revolverpresse
fuhrt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es des-
halb, eine Einrichtung zu schaffen, durch welche
der Austauschvorgang mechanisiert und zeitlich
verkirzt wird. Die LOsung dieser Aufgabe besteht
in einer Einrichtung an Dachziegel-Revolverpres-
sen, die einen neben der Pressentrommel angeord-
neten, in einer Ebene senkrecht zur Trommel-Dreh-
achse schrittweise umlaufenden Endlosférderer in
Art eines horizontale Tragbdden aufweisenden Pa-
ternosters, wobei die Zahl der Tragb&den die Zahl
der Trommelflichen um zumindest eins Ubersteigt
und jeder Tragboden in etwa in der Horizontalebe-
ne der obersten Trommelfldche anhaltbar ist, eine
Umsetzvorrichtung zum Umsetzen einer auf der
obersten Trommelfldche befindlichen, verbrauchten
Unterform auf den in deren Horizontalebene ange-
haltenen, leeren Tragboden und zum Umsetzen
einer auf dem in der Horizontalebene der obersten
Trommelfliche angehaltenen Tragboden befindli-
chen neuen Unterform auf die oberste Trommelfla-
che und eine Steuervorrichtung zum synchronisie-
ren der Bewegungen von Pressentrommel, Endlos-
férderer und Umsetzvorrichtung aufweist.

Diese Einrichtung wird zweckmiBigerweise fol-
gendermaBen betrieben. Bei einer Revolverpresse
mit Sechskanttrommel wird zunichst der sieben
Tragbbden aufweisende Endlosférderer mit sechs
Unterformen beladen und dann der leer gebliebene
Tragboden in die Horizontalebene der obersten
Trommelfliche gebracht. Die Umsetzvorrichtung
ergreift nun die auf dieser obersten Trommelfldche
befindliche, verbrauchte Unterform und setzt diese
um auf den leeren Tragboden des Endlosfdrderers.
Nunmehr wird bei stillstehender Trommel der End-
losférderer um einen Umlaufschritt weiterbewegt,
so daB sich jetzt ein Tragboden mit neuer Unter-
form in der Horizontalebene der obersten Trommel-
fliche befindet. Jetzt erfaBt die Umsetzvorrichtung
die neue Unterform und setzt diese auf die oberste
Trommelflidche. Daraufhin wird bei stillstehendem
Endlosférderer die Trommel um einen Schritt wei-
tergedreht, so daB die nidchste Trommelfliche in
die oberste Horizontalebene gelangt. Nun kann die
Umsetzvorrichtung deren Unterform abnehmen und
auf den ja leeren Tragboden umsetzen. Anschlie-
Bend wird bei stillstehender Trommel der Endlos-
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férderer weiterbewegt und die neue Unterform des
nichstfolgenden Tragbodens auf die Trommelfl4-
che umgesetzt. Dieser Vorgang wird solange wie-
derholt, bis alle verbrauchten Unterformen durch
neue Unterformen ersetzt sind. Der Endlosf&rderer
wird dann entladen und fiir den nidchsten Aus-
tauschvorgang beladen.

Besonders zweckmipBige Ausgestaltungen der
erfindungsgemiBen Einrichtung sind in den Unter-
ansprichen gekennzeichnet.

Auf der Zeichnung ist eine Ausflihrungsform
der Erfindung beispielsweise dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1

schematisch die Revolverpresse und die
Austausch-Einrichtung in Vorderansicht,

Fig. 2

eine perspektivische Ansicht von Revolverpres-
se und Austausch-Einrichtung, und

Fig. 3A und 3B

Skizzen zur Erlduterung der Befestigung der Un-
terformen an der Pressentrommel.

GemdB den Fig. 1 und 2 besteht die
Dachziegel-Revolverpresse aus einer Sechskant-
Trommel 10, die sich schrittweise um eine Trom-
melachse 11 dreht, und einen Uber der Trommel
10 befindlichen, vertikal auf- und abbewegbaren
Pressenstempel 12. Auf den sechs Trommelfia-
chen ist jeweils I6sbar eine Basisplatte 13 befe-
stigt, wobei jede Basisplatte 13 zwei Unterformen
14 {ragt. Diese auf einer Trommelfliche mehrere
Unterformen aufweisenden Pressen werden Mehr-
felderpressen genannt. Die den Unterformen 14
zugeordneten beiden Oberformen 15 sind an einer
Grundplatte 16 angebracht, die ihrerseits 16sbar an
der unteren Pressenstempelstirn befestigt ist. Ne-
ben der Revolverpresse ist ein im Ganzen mit 17
bezeichneter Endlosférderer aufgestellt, der sieben
horizontale Tragb&den 17; - 17; aufweist, die in
einer Ebene senkrecht zur Trommelachse 11
schrittweise umlaufen. Antrieb und Anordnung des
Endlosférderers 17 sind derart, daB in jeder Halte-
stufe einer der Tragbdden 171 - 177 in etwa in der
Hbhe der obersten, horizontalen Trommelfliche
liegt und mit dieser ausgefluchtet ist. Weiterhin ist
eine Umsetzvorrichtung 18 mit ausfahrbarem Grei-
ferarm 19 vorgesehen. In Fig. 2 ist auBerdem der
Arm 20 mit Kranhaken 21 angedeutet, der zum
Beladen des Endlosférderers 17 mit Unterformen
14 dient. SchlieBllich ist mit 22 ein Wassertrog
bezeichnet, durch welchen die Tragbdden 17; -
177 hindurchgeflhrt werden.

Den Fig. 3A und 3B ist entnehmbar, wie die
Basisplatten 13, welche die Unterformen 14 tragen,
an den Trommelfldchen gehaltert sind. Dabei er-
folgt die Halterung durch Klemmstiicke 30, die auf
Kolbenstangen 31 eines pneumatischen oder hy-
draulischen Kolben-Zylinder-Aggregats aus Kolben
32 und Zylinder 33 sitzen. Die Anordnung ist dabei
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so getroffen, daB ein Klemmstlick 30 Uber die
Randkanten zweier benachbarter Basisplatten 13
greift. Durch bekanntes hydraulisches oder pneu-
matisches Betitigen des Kolbens 32 kdnnen die
Klemmstiicke gegen die Randkanten der Basisplat-
ten 13 gepreBt oder, diese freigebend, nach auBen
ausgefahren werden.

SchlieBlich ist noch eine - nicht gezeichnete -
Steuervorrichtung vorhanden, welche die schrittwei-
se Umlaufbewegung des Endlosférderers 17, die
schrittweise Drehung der Trommel 10 wihrend des
Austauschvorgangs und die Kolben-Zylinder-Aggre-
gate 32, 33 koordinierend steuert.

Der Austauschvorgang der Unterformen 14 er-
folgt folgendermaBen. Es wird von der Situation
ausgegangen, daB die auf der Pressentrommel 10
befindlichen Unterformen verbraucht sind und daB
sich auf den sechs Tragbdden 17y - 17 des
Endlosférderers 17 jeweils eine Basisplatte 13 mit
einem Paar neuer Unterformen 14 befindet, wohin-
gegen der Tragboden 177 leer ist. Fir den durch-
zufihrenden Austausch wird nun der Endlosforde-
rer 17 derart bewegt, daB sich der leere Tragboden
177 in der obersten Position befindet, also in einer
H6he in etwa derjenigen der obersten Trommelfl4-
che; diese Position entspricht der Fig. 2. Bei still-
stehender Trommel 10 und F&rderer 17 treten nun
die der obersten Basisplatte 13 zugeordneten
Kolben-Zylinder-Aggregate 32, 33 in Aktion, daB
heifit, die Kolbenstangen 31 fahren nach auBien und
die Klemmstlicke 30 heben von der Basisplatte 13
ab, die damit freigegeben ist. Nunmehr fihrt der
Greiferarm 19 der Umsetzvorrichtung 18 aus, erfaBt
die freigegebene Bodenplatte 13 und setzt diese
auf den leeren Tragboden 17; des Endlosfdrderers
um. Zur Erleichterung des Umsetzvorgangs kann
dabei der Spalt zwischen Trommel 10 und Endlos-
forderer 17 durch eine feststehende oder weg-
klappbare Rutsche 23 (Fig. 2) Uberbriickt werden.
Jetzt wird bei weiter stillstehender Trommel 10 der
Endlosfdrderer 17 um einen Umlaufschritt weiter-
bewegt, so daB der Tragboden 17s in die oberste,
mit der leeren Trommelfldche fluchtende Position
gelangt. Der Greiferarm 19 erfaft die auf dem
Tragboden 17s befindlicheBasisplatte 13 mit den
darauf befindlichen - neuen - Formen 14 und setzt
diese auf die Trommelfliche um. Die Kolben-
Zylinder-Aggregate 32, 33 freten wiederum in Ak-
tion und pressen die Klemmstiicke 30 gegen die
Basisplatte 13, womit diese auf der Trommel 10
fixiert ist. Nunmehr wird bei stillstehendem Endlos-
férderer 17 die Trommel 10 um einen Schritt ge-
dreht und in der bereits beschriebenen Weise die
darauf befindliche Basisplatte mit den verbrauchten
Unterformen 14 auf den jetzt ja leeren Tragboden
17 umgesetzt. Daraufhin erfolgt bei stillstehender
Trommel 10 ein weiterer Umlaufschritt des Endlos-
férderers 17 mit nachfolgender Umsetzung der auf
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dem Tragboden 175 befindlichen Basisplatte 13 auf
die oberste, leere Trommelfliche. Diese Vorginge
werden wiederholt, bis schlieBlich alle sechs Basis-
platten 13 mit verbrauchten Unterformen gegen
sechs Basisplatten 13 mit neuen Unterformen aus-
getauscht sind. Mit Hilfe des Krans 20 wird der
Endlosfdrderer 17 entladen und mit neuen Basis-
platten flir den ndchsten Austauschvorgang bela-
den.

Der vorab erwdhnte Wassertrog 22 hat die
Aufgabe daflir Sorge zu fragen, daB die neuen
Unterformen 14 wihrend ihrer Zwischenlagerung
im Endlosférderer 17 nicht austrocknen k&nnen.
Anstelle eine Wassertrogs kann selbstverstandlich
auch eine Wasser-Spriheinrichtung am bzw. neben
dem Endlosfrderer 17 angeordnet werden.

Bisher ist lediglich von einem Austausch der
auf der Trommel 10 befindlichen Unterformen 14
die Rede gewesen. Selbstverstandlich muB aber
auch die an der Stirn des Pressenstempels 12
angebrachte Basisplatte 16 mit den beiden Ober-
formen 15 ausgetauscht werden. Nun handelt es
sich dabei zwar nur um eine einzige Basisplatte
16,was fir einen Beibehalt eines manuellen Aus-
tausches sprechen k&nnte, jedoch wird jede Ober-
form 15 sechsmal sooft beansprucht wie eine Un-
terform 14, was bedeutet, daB die Oberformen we-
sentlich hdufiger als die Unterformen ausgetauscht
werden missen. Aus diesem Grund wird die erfin-
dungsgemiBe Einrichtung zweckmiBigerweise so
ausgestaltet, daB auch der Austausch der Oberfor-
men 15 mechanisiert ist. Zu diesem Zweck ist es
bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel erfor-
derlich, daB der Endlosférderer 17 noch einen zu-
sdtzlichen, achten Tragboden (auf der Zeichnung
nicht dargestellt) fir die Basisplatte 16 mit Oberfor-
men 15 erhilt. Weiterhin ist der Greifarm 19 der
Umsetzvorrichtung 18 so auszubilden, etwa zan-
genartig, daB8 er auch in der Lage ist, Basisplatten
15 zu erfassen und vom Pressenstempel abzuneh-
men und auf einen leeren Tragboden umzusetzen
bzw. umgekehrt eine Basisplatte 15 von einem
Tragboden abzuheben und an die Unterstirn des
Pressenstempels anzusetzen. Wird die Basisplatte
16 in &hnlicher Weise am Pressenstempel gehaltert
wie die Basisplatten 13 an der Trommel 10, dann
ist daflr Sorge zu tragen, daB der Greifarm 19 die
Basisplatte bereits festhilt, bevor die Kolben-
Zylinder-Aggregate Uber Klemmstiicke die Basis-
platte freigeben bzw. solange festhilt, bis die
Klemmstiicke die Basisplatte am Pressenstempel
fixiert haben. Das Oberform-Austauschwerkzeug
kann auch einen unter den Pressenstempel fahrba-
ren Rollwagen aufweisen.

Selbstverstdndlich kann auch bei M&glichkeit
des Austausches der Oberformen 15 mit einem
Endférderer 17 mit sieben Tragb&den 17y - 177
ausgekommen werden, unter der Voraussetzung,
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daB Unterformen und Oberformen zu unterschiedli-
chen Zeitpunkten ausgewechselt werden. Bei-
spielsweise kdnnte so vorgegangen werden, daB
der Endlosforderer 17 zundchst mit sechs Basis-
platten 13 beladen und ein Austausch der Unterfor-
men 14 in der beschriebenen Weise durchgefiihrt
wird. Daraufhin wird dann der Endlosférderer entla-
den und mit beispielsweise flinf Basisplatten 16
beladen, die dann in bestimmten Zeitabstdnden
einzeln ausgetauscht werden. Sobald dann ein
Austausch der flinf Basisplatten 16 erfolgt ist, wird
der F&rderer wieder mit sechs Basisplatten 13 fiir
den Austausch der Unterformen 14 beladen.

Der Austauschzeitpunkt kann entsprechend un-
mittelbarer Beobachtung erfolgen aber auch selbst-
tatig durchgefiinrt werden. So kdnnen beispielswei-
se auf Erfahrungen beruhende zeitliche Vorgaben
fur die Austauschzeitpunkte gegeben werden. Eine
andere M&glichkeit besteht darin, ein Zahlwerk ein-
zusetzen, das nach einer anderen, ndmlich h&he-
ren Anzahl von Pressvorgdngen den Austausch der
Unterformen ausldst. Am zweckmipBigsten ist es
aber, fortlaufend den Prefspalt abzutasten und
dann, wenn das - Ubliche - Vergr6Bern des Hubs
des Pressenstempels nicht mehr ausreicht, den
Austauschvorgang selbsttdtig auszuldsen. Mit einer
Programmsteuerung kann jedenfalls der gesamte
Austauschvorgang fir Unter- und Oberformen, ge-
gebenenfalls mit Ausnahme des Be- und Entladens
des Endlosf6rderers, vollautomatisch erfolgen, und
zwar in duBerst kurzer Zeit.

Die Erfindung ist selbstverstandlich in ihrer An-
wendung nicht auf die dargestellte Revolverpresse
mit sechs, jeweils zwei Unterformen tragenden
Trommelflichen und einer zwei Oberformen fra-
gender Pressenstempel-Unterform  angewendet
werden, sondern eignet sich flr Einfelder-Pressen
und Mehrfelder-Pressen mit jeweils zwei, drei oder
mehr Pressformen. Schliellich ist es auch mdglich,
auf beiden Seiten der Revolverpresse einen End-
losforderer aufzustellen, wobei der eine flir den
Austausch der Unterformen, der andere fiir den
Austausch der Oberformen bestimmt ist.

Patentanspriiche

1. Einrichtung an Dachziegel-Revolverpressen
(10, 12) zum Austauschen der auf den planen
Trommelflichen einer mehreckigen Pressen-
trommel (10) l8sbar befestigten-Unterformen
(14), mit einem neben der Pressentrommel
(10) angeordneten, in einer Ebene senkrecht
zur Trommel-Drehachse (11) schrittweise um-
laufenden Endlosférderer (17) in Art eines hori-
zontale Tragb&den (17,) aufweisenden Patern-
osters, wobei die Zahl (n) der Tragbdden (17,)
die Zahl der Trommelflichen um zumindest
eins Ubersteigt und jeder Tragboden (17,) in
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etwa in der Horizontalebene der obersten
Trommelfliche anhaltbar ist, mit einer Umsetz-
vorrichtung (18) zum Umsetzen einer auf der
obersten Trommelfliche befindlichen, ver-
brauchten Unterform (14) auf den in deren
Horizontalebene angehaltenen, leeren Tragbo-
den (17,) und zum Umsetzen einer auf dem in
der Horizontalebene der obersten Trommelfl3-
che angehaltenen Tragboden befindlichen,
neuen Unterform (14) auf die oberste Trom-
melfliche, und mit einer Steuervorrichtung
zum Synchronisieren der Bewegungen von
Pressentrommel (10), Endlosférderer (17) und
Umsetzvorrichtung (18).

Einrichtung nach Anspruch 1 flir Mehrfelderpr-
essen, dadurch gekennzeichnet, daB die einer
Trommelfliche zugeordneten Unterformen (14)
auf einer gemeinsamen Basisplatte (13) ange-
bracht sind, wobei ein Austausch jeweils der
aus Basisplatte und Unterformen bestehenden
Einheit erfolgt.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekenn-
zeichnet durch pneumatisch oder hydraulisch
betdtigbare Klemmuvorrichtungen (30, 31, 32,
33) zum Fixieren der Unterformen (14)
und/oder der Basisplatien (13) an der Pref-
trommel (10).

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Umsetzvor-
richtung (18) einen aus- und einfahrbaren Grei-
farm (19) aufweist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 4
zum mechanisierten Austausch auch der Ober-
formen, dadurch gekennzeichnet, daB zumin-
dest ein Tragboden (17g) flr die Aufnahme
einer Oberform (15) oder einer Basisplatten-
Oberform-Einheit (15, 16) vorgesehen und der
Greiferarm (19) als Abnahme- und Ansetzwerk-
zeug flr die Oberformen (15) oder die Oberfor-
men (15) tfragenden Basisplatten (16) ausgebil-
det ist.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Abnahme- und Ansetzwerk-
zeug flir die Oberform einen Rollwagen auf-
weist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 6,
gekennzeichnet durch einen vom Endlosforde-
rer (17) durchfahrenen Wasserkasten (22).

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuervor-
richtung mittelbar oder unmittelbar auf die For-
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menabnutzung anspricht.

Verfahren zum Betreiben einer Einrichtung ge-

maB einem der Anspriiche 1 - 8, gekennzeich-

net durch folgende Verfahrensschritte 5
a) der Endlosférderer wird mit Basisplatten
beladen, wobei jedoch ein Tragboden leer
bleibt,
b) der leere Tragboden wird in die Horizon-
talebene der obersten Fldche der stillste- 10
henden Pressentrommel gefahren,
c) die auf der obersten Trommelfliche be-
findliche Basisplatte mit Unterformen wird
freigegeben,
d) der Greiferarm der Umsetzvorrichtung 15
setzt die freigegebene Basisplatte von der
Trommelfliche auf den leeren Tragboden
des Endlosférderers um,
e) der Endlosférderer bewegt sich um einen
Schritt weiter, bis sich ein mit einer Basis- 20
platte beladener Tragboden in einer H8he
entsprechend der leeren obersten Trommel-
flache befindet,
f) der Greiferarm der Umsetzvorrichtung
setzt die Basisplatte von dem Tragboden 25
auf die leere Trommelfliche um,
g) die umgeseizte Basisplatte mit neuen
Unterformen wird auf der Trommelfldche fi-
xiert,
h) die Trommel wird um einen Schritt wei- 30
tergedreht,
i) die vorerwdhnten Verfahrensschritte wer-
den solange wiederholt, bis alle Unterfor-
men ausgetauscht sind.
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