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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ziegelpresse gemaf
den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1.
[0002] Eine derartige Ziegelpresse, insbesondere ei-
ne Dachziegelpresse ist bekannt. Die zur Herstellung
der Prel¥linge erforderlichen Batzen werden hierbei von
Handhabungsgeraten in die auf dem stationaren Pres-
sentisch angeordneten Unterwerkzeuge, die mit am
Oberstempel der Presse angeordneten Oberwerkzeu-
gen zusammenwirken, eingebracht. Hierbei ist vorgese-
hen, dal die Batzen entsprechend konfektioniert wer-
den, damit beim Pressen der Rohlinge aus den Batzen
kein Gberschissiges Material aus dem durch das Unter-
werkzeug und das Oberwerkzeug gebildeten PrelRwerk-
zeug austreten kann. Die fir den einwandfreien Betrieb
der bekannten Presse unabdingbar erforderliche exakte
Konfektionierung der Batzen ist dabei in nachteiliger Art
und Weise aufwendig, was zu einem erhdhten maschi-
nellen Aufwand sowie zu einer Verlangsamung der Tak-
trate fihrt. Wirde man die bekannte Ziegelpresse ohne
eine derartige Konfektionierung der Batzen betreiben,
so ware es erforderlich, dall der bei der Herstellung der
Preflinge auftretende den Pressentisch verunreinigen-
de Abfall von dem die Unterwerkzeuge tragenden sta-
tionaren Pressentisch durch ein Abrakeln oder derglei-
chen mechanisch entfernt werden mifite. Dies wirde
insbesondere bei einem mehrere Unterwerkzeuge tra-
genden Pressentisch schwierig durchzufiihren sein, da
hierbei in den Bereich zwischen den Unterwerkzeugen
eingegriffen werden muf3.

[0003] Aus der DE-C-100 247 ist eine Presse gemal
den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 be-
kannt, die zur Herstellung von gratlosen glatten Dach-
ziegeln, Kacheln und anderen Tonwaren dient. Die
Presse ist als Doppelrevolverpresse ausgebildet. Dabei
sind untere PreRformen auf einem unteren Revolver so-
wie obere Pref3formen auf einem oberen Revolver mon-
tiert. Die Revolver sind jeweils drehbar gelagert, so dal
ein Wechsel der verwendeten Pref3form durch eine Dre-
hung des diese Prefl3form tragenden Revolvers erreicht
wird. Uberschi]ssiges Material, das nach dem PreRvor-
gang auf dem unteren Revolver liegen geblieben ist, fallt
dann bei einer Drehung des unteren Revolvers von die-
sem herunter.

[0004] In der nachverdffentlichten DE-C- 43 44 636
wird eine Schwenkbalkenpresse zum Pressen kerami-
scher Formteile beschrieben. Der Schwenkbalken weist
zwei Flachen auf, die jeweils drei Unterformen tragen,
und ist um eine horizontale Achse in einem begrenzten
Winkelbereich drehbar gelagert. In die Unterformen
greifen Oberformen ein, die auf einem in einem Rahmen
montierten Druckstiick montiert sind. Da bei dieser
Presse der Schwenkbalken nur in einem begrenzten
Winkelbereich drehbar ist, kann Uberschissiges Mate-
rial nach dem PreRvorgang beim Drehen in eine andere
Position nicht vollstédndig von der Schwenkbalkenflache
herunterfallen. Somit ist eine mechanische Reinigung
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der Schwenkbalkenflachen nétig.

[0005] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Zie-
gelpresse, insbesondere eine Dachziegelpresse, der
eingangs genannten Art derart weiterzubilden, daR das
bei der Herstellung der PreRlinge auftretende Problem
der Verunreinigung des Pressentisches durch das aus
dem PreRBwerkzeug heraustretende, Uberschissige
Batzenmaterial eliminiert oder doch zumindest weitge-
hend reduziert wird.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch geldst, dal der Pressentisch mindestens zwei je-
weils mindestens ein Unterwerkzeug tragende Pres-
sentisch-Einheiten aufweist, die rdumlich voneinander
separiert sind, so dal zwischen zwei benachbarten
Pressetisch-Einheiten ein Fallschacht ausgebildet ist,
durch den das Uberschiissige Material der Batzen von
der jeweiligen Pressetisch-Einheit abtransportierbar ist.
[0007] Durch die erfindungsgemaen Malinahmen
wird in vorteilhafter Art und Weise eine Ziegelpresse,
insbesondere eine Dachziegelpresse, ausgebildet, bei
der es nicht erforderlich ist, zur Vermeidung der Ver-
schmutzung des stationaren Pressentisches der erfin-
dungsgemalien Presse die Batzen exakt zu konfektio-
nieren. Der in mehrere Pressentisch-Einheiten geteilte
stationare Pressentisch der erfindungsgemalen Zie-
gelpresse bewirkt, dall das zwischen dem Oberwerk-
zeug und dem Unterwerkzeug austretende Uberschis-
sige Batzenmaterial durch den erfindungsgemaf vorge-
sehenen, das Unterwerkzeug und die Pressentisch-Ein-
heit umgebenden Fallschacht nach unten abgefiihrt
werden kann, wo es in vorteilhafter Art und Weise von
einer Fordereinrichtung aufgefangen und abtranspor-
tiert werden kann. Es ist daher bei der erfindungsgema-
Ren Ziegelpresse in vorteilhafter Art und Weise auch
dann nicht erforderlich, eine mechanische Entfernung
des Uberschiissigen Batzenmaterials vorzusehen,
wenn die Batzen - wie blich - mit bis zu 50 % Uber-
schufd konfektioniert werden. Dies hat den Vorteil, daf’
zur Herstellung und Konfektionierung der Batzen die bis
jetzt eingesetzten Einrichtungen weiterverwendet wer-
den kénnen, so daB die erfindungsgemafie Ziegelpres-
se in besonders vorteilhafter Art und Weise in bereits
bestehende Produktionslinien integriert werden kann.
[0008] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung
sieht vor, dal} die in einem Unterwerkzeug zugeordnete
Pressentisch-Einheit hinsichtlich der Kontur ihrer Tisch-
flache auf die AuRenkontur des Unterwerkzeugs abge-
stimmtist. Eine derartige MaRnahme besitzt den Vorteil,
daR hierbei sémtliches zwischen dem durch das Unter-
werkzeug und das Oberwerkzeug gebildeten Pressen-
werkzeug austretendes, tUberschissiges Batzenmateri-
al vom Pressentisch problemlos abgefiihrt wird.
[0009] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Er-
findung sieht vor, daR die Kontur einer jeden ein Unter-
werkzeug tragenden Pressentisch-Einheit des stationa-
ren Pressentisches der erfindungsgemafen Ziegel-
presse nur geringfligig Uber die AuRenkontur des Un-
terwerkzeugs vorsteht. Eine derartige gegentber der
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AuRenkontur des Unterwerkzeugs geringfligig gréRere
Ausbildung der Pressentisch-Einheit besitzt den Vorteil,
daR es auf diese Art und Weise besonders einfach ist,
ein Unterwerkzeug auf der ihm zugewandten Pressen-
tisch-Einheit mittels eines entsprechend ausgebildeten
Handhabungsgerats zu positionieren.

[0010] Eine weitere vorteilhafte Weiterentwicklung
der Erfindung sieht vor, dal3 die Unterwerkzeuge in den
Pressentisch-Einheiten austauschbar aufnehmbar
sind. Hierdurch ist es leicht mdglich, die PreBwerkzeuge
auf die jeweils herzustellende Form der Prefdlinge ab-
zustimmen, wodurch in vorteilhafter Art und Weise eine
universellere Einsetzbarkeit der erfindungsgemafen
Ziegelpresse gegeben ist.

[0011] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der Er-
findung sieht vor, dal die Unterwerkzeuge der Pressen-
tisch-Einheiten der erfindungsgeméafien Ziegelpresse
mittels Handhabungsgeraten auf die Pressentisch-Ein-
heiten aufsetzbar sind, wobei vorzugsweise vorgese-
hen ist, dal® die Unterwerkzeuge Uber eine seitlich zur
Forderrichtung der Batzen vorgesehene Zufuihreinhei-
ten bereitstellbar sind.

[0012] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0013] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfin-
dung sind dem Ausflihrungsbeispiel zu entnehmen, das
im folgenden anhand der Figuren beschrieben wird. Es
zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht eines Ausfiihrungsbei-
spiels einer Ziegelpresse, die in eine Pro-
duktionslinie integriert dargestellt ist,

Figur 2 eine Draufsicht auf die in Figur 1 gezeigte
Produktionslinie,

Figur 3  eine Seitenansicht des Ausfiihrungsbei-
spiels der Ziegelpresse,

Figur 4 eine Ansicht des Ausflihrungsbeispiels der
Figur 4 aus der Transportrichtung V gese-
hen,

und

Figur 5 eine vergréRerte Darstellung des Pref3be-
reichs des Ausfliihrungsbeispiels.

[0014] Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Pro-

duktionslinie zur Herstellung von Pref3lingen aus Batzen
2 weist in an und fir sich bekannter Art und Weise einen
Extruder 4a zur Herstellung von zwei kontinuierlichen
Batzenmaterial-Strangen 2' und 2" auf. Diese beiden
Batzenmaterial-Strange 2' und 2" werden in einer her-
kémmlichen Strangschneidevorrichtung 4 in vier Bat-
zen-Blocke 2-1 bis 2-4 zerteilt, die in einer weiteren
Schneidvorrichtung 5 wiederum in mindestens zwei
raumlich getrennte Batzen 2 zerteilt werden, so dal® der
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allgemein mit 1 bezeichneten Ziegelpresse uber eine
geeignete Transportvorrichtung 3, z.B. eine Rollenbahn
mit vorzugsweise vorgeformten Rollen, in einer Trans-
portrichtung V vier Batzen 2a-2d parallel zugefiihrt wer-
den, wobei das Einlegen der Batzen 2a-2d in die Unter-
werkzeuge 11a-11d der Ziegelpresse 1 (s. fig. 4 und 5)
vorzugsweise Uber ein entsprechendes, pressenein-
laufseitig angeordnetes Handhabungsgerat 6 erfolgt.
[0015] Nach dem weiter unten noch naher beschrie-
benen Prelvorgang werden die aus den Batzen 2a-2d
hergestellten Prelllinge 7a-7d durch ein entsprechen-
des, pressenauslaufseitig angeordnetes Handha-
bungsgeréat 8 aus den Unterwerkzeugen 11 der Ziegel-
presse 1 enthommen und Uber eine weitere Forderein-
richtung 9 abtransportiert. Einen derartigen Aufbau ei-
ner Produktionslinie zur Herstellung von PreRlingen 7a-
7d aus Batzen 2a-2d ist an und fur sich bekannt und
braucht daher nicht néher beschrieben werden. Es soll
an dieser Stelle nur angefluhrt werden, daf} die zur Her-
stellung der Batzen 2a-2d erforderlichen Einrichtungen
2 einen konventionellen Aufbau besitzen, was bedeutet,
daR die einzelnen Batzen 2a-2d hinsichtlich der Menge
des in ihnen enthaltenen Batzenmaterials Gberdimen-
sioniert sind oder sein kénnen, d.h. daf} bis zu 50 % oder
mehr Batzenmaterial in den einzelnen Batzen 2a-2d
enthalten ist, als zur Herstellung der PreRlinge 7a-7d
erforderlich ist.

[0016] Der Aufbau der Ziegelpresse 1 wird - soweit er
zur Erlduterung des nachstehenden von Bedeutung ist
-anhand der Figuren 3-5 beschrieben. Die Ziegelpresse
1 weist in ebenfalls noch bekannter Art und Weise einen
Oberstempel 21 auf, der von einer an und fiir sich be-
kannten und daher nicht ndher beschriebenen Hubein-
richtung 20 auf- und abbewegbar ist und an seiner
Stempelflache 21' - in der hier gezeigten Ausfiihrung -
vier Oberwerkzeuge 22a-22d tragt. Unter dem auf- und
abbewegbaren Oberstempel 21 der Ziegelpresse 1 ist
ein stationarer Pressentisch 10 vorgesehen, auf dessen
Tischflache 10' vier Unterwerkzeuge 11a-11d angeord-
net sind.

[0017] Wichtig hierbeiist, daR der stationdre Pressen-
tisch 10 nicht - wie bei der bekannten Ziegelpresse - ei-
ne durchgehende Tischflache 10" aufweist, sondern daf}
in vorteilhafter Art und Weise vorgesehen ist, dal} fir
jedes Unterwerkzeug 11a-11d eine dieses tragende
Pressentisch-Einheit 10a-10d vorgesehen ist, welche
jeweils voneinander rdumlich separiert sind. Durch die
hierdurch zwischen den einzelnen Pressentisch-Einhei-
ten 10a-10d entstehenden Fallschachte 12a-12e wird
es in vorteilhafter Art und Weise ermdglicht, dafl das bei
der Herstellung der PreRlinge 7a-7d aus den Batzen 2a-
2d, beim PrefRvorgang austretende, iberschissige Bat-
zenmaterial nicht auf dem durch die Gesamtheit der
Pressentisch-Einheiten 10a-10d ausgebildeten Pres-
sentisch 10 liegen bleiben kann, sondern in vorteilhafter
Art und Weise zwischen den einzelnen Pressentisch-
Einheiten 10a-10d nach unten fallt, wodurch eine Ver-
unreinigung der Tischflache 10' des Pressentisches 10
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verhindert und das Uberschiissige Batzenmaterial be-
sonders leicht durch eine unter dem Pressentisch 10 an-
geordnete Fordereinrichtung 14 abtransportiert werden
kann.

[0018] Bezlglich der Ausbildung der einzelnen Pres-
sentisch-Einheiten 10a-10d des Pressentisches 10 ist
es von Vorteil, wenn - wie insbesondere aus Figur 5 er-
sichtlich ist - die Kontur der Tischflachen 10a'-10d' der
Pressentisch-Einheiten 10a-10d auf die Auflenkontur
11a'-11d"' der Unterwerkzeuge 11a-11d derart abge-
stimmt ist, daf® die AulRenkontur 10a'-10d' der Tischfla-
che 10a'-10d' derjenigen der Unterwerkzeuge 11a-11d
entspricht, d.h. dal® die AulRenflachen der Pressentisch-
Einheiten 10a-10d und die AuBenflachen der Unter-
werkzeuge 11a-11d libergangslos aneinander anschlie-
Ren. Es ist aber auch moglich, dal die Tischflachen
10a'-10d"' der Pressentisch-Einheiten 10a-10d die Au-
Renkonturen 11a'-11d' der entsprechenden Unterwerk-
zeuge 11a-11d- vorzugsweise nur geringflgig - Uberra-
gen. Wesentlich hierbei ist nur, dal® zwischen den ein-
zelnen Pressentisch-Einheiten 10a-10d geniigend
Platz zur Verfiigung steht, damit das Giberschiissige Bat-
zenmaterial zwischen den Pressentisch-Einheiten 10a-
10d hinunterfallen und derart ohne weitere Hilfsmittel
entsorgt werden kann.

[0019] Bei der Entnahme der Prellinge 7a-7d aus
den Unterwerkzeugen 11a-11d der Ziegelpresse 1 wird
das pressenauslaufseitig angeordnete Handhabungs-
gerat 8, welches vorzugsweise mit einer in den Figuren
nicht dargestellten Schneidvorrichtung und mit Saug-
napfen ausgestattet ist, zwischen die Unterwerkzeuge
11a-11d und die Oberwerkzeuge 22a-22d eingefahren
und der Materialliberschul® der PreRRlinge 7a-7d wird ab-
geschnitten und fallt durch die Fallschachte 12a-12e auf
die unter dem Pressentisch 10 angeordnete Férderein-
richtung 14.

[0020] Wie aus den Figuren 3 und 4 auch ersichtlich
ist, kann vorzugsweise vorgesehen sein, daf} die Unter-
werkzeuge 11a-11d auf den entsprechenden Tischfla-
chen 10a'-10d' der Pressentisch-Einheiten 10a-10d
auswechselbar aufgenommen sind. Dies besitzt den
Vorteil, da die beschriebene Ziegelpresse 1 besonders
einfach auf unterschiedliche Formen der Prefilinge 7a-
7d abgestimmt werden kann. Vorzugsweise ist hierbei
vorgesehen, daf die Unterwerkzeuge 11a-11d uber
seitlich zu der die Batzen 2a-2d zur Ziegelpresse 1 be-
wegenden Transporteinrichtung 3 angeordneten For-
dereinrichtung 30a, 30b der Ziegelpresse 1 zuflihrbar
sind und Uber entsprechende Handhabungsgerate
(nicht gezeigt) den Fordereinrichtungen 30a, 30b ent-
nehmbar und auf die Tischflachen 10a'-10d' der Pres-
sentisch-Einheiten 10a-10d aufsetzbar sind.

[0021] AbschlieRend ist noch zu erwdhnen, dal} die
bei dem vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsbei-
spiel gezeigte Anzahl von vier Pressentisch-Einheiten
10a-10d nicht zwingend ist. Vielmehr ist es auch mdg-
lich, eine gréRere und eine kleinere Anzahl von Pres-
sentisch-Einheiten 10a-10d vorzusehen. AuRerdem ist
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es nicht erforderlich, da} sdmtliche Pressentisch-Ein-
heiten 10a-10d des Pressentisches 10 derart ausgeru-
stet sind, dal® deren Unterwerkzeuge 11a-11d auswech-
selbar sind.

Patentanspriiche

1. Ziegelpresse, insbesondere Dachziegelpresse, die
einen mit einer Hubeinrichtung (20) relativ zu einem
stationaren Pressentisch (10) bewegbaren Pres-
senstempel (21) aufweist, wobei der Pressenstem-
pel (21) an seiner Stempelflache (21') mindestens
ein Oberwerkzeug (22a-22d) und der Pressentisch
(10) auf seiner Tischflache (10') mindestens ein Un-
terwerkzeug (11a-11d) tragt, und wobei in das min-
destens eine Unterwerkzeug (11a-11d) der Ziegel-
presse (1) zur Herstellung mindestens eines
Preflings (7a-7d) mindestens ein Batzen (2a-2d)
einbringbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB der
Pressentisch (10) mindestens zwei jeweils minde-
stens ein Unterwerkzeug (11a-11d) tragende Pres-
sentisch-Einheiten (10a-10d) aufweist, die raumlich
voneinander separiert sind, so dal® zwischen zwei
benachbarten Pressentisch-Einheiten (10a-10d)
ein Fallschacht (12a-12e) ausgebildet ist, durch
den das Uberschulssige Material der Batzen (2a-2d)
von der jeweiligen Pressentisch-Einheit (10a-10d)
abtransportierbar ist.

2. Ziegelpresse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die AuRenkontur einer Tischflache
(10a-10d) mindestens einer Pressentisch-Einheit
(10a-10d) auf die AuRenkontur (11a'-11d') des von
dieser Pressentisch-Einheit (10a-10d) getragenen
Unterwerkzeugs (11a-11d) abgestimmt ist.

3. Ziegelpresse nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daBR die Seitenflache der Tischflache
(10a'-10d") mindestens einer Pressentisch-Einheit
(10a-10d) glatt mit der AuRRenflache des von dieser
(10a-10d) getragenen Unterwerkzeugs (11a-11d)
abschlief3t.

4. Ziegelpresse nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Tischflache
(10a'-10d") mindestens einer Pressentisch-Einheit
(10a-10d) die Aufenkontur (11a'-11d') des von die-
ser Pressentisch-Einheit (10a-10d) getragenen Un-
terwerkzeugs (11a-11d) zumindest in einem Teilbe-
reich Uberragt.

5. Ziegelpresse nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnete, daB je ein
Unterwerkzeug (11a-11d) der Ziegelpresse (1) ei-
ner Pressentisch-Einheit (10a-10d) zugeordnet ist.

6. Ziegelpresse nach einem der vorangehenden An-
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spriche, dadurch gekennzeichnet, daB unter den
mindestens zwei Pressentisch-Einheiten (10a-10d)
der Ziegelpresse (1) eine Fordereinrichtung (14)
angeordnet ist, durch die das Batzenmaterial, das
durch die die mindestens zwei Pressentisch-Ein-
heiten (10a-10d) umgebenden Fallschachte (12a-
12e) herabfallt, abtransportierbar ist.

Ziegelpresse nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens ein Batzen (2a-2d) durch ein presseneinlauf-
seitig angeordnetes Handhabungsgerat (6) in die
Unterwerkzeuge (11a-11d) einbringbar ist.

Ziegelpresse nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens ein durch einen Prel3vorgang aus einem Bat-
zen (2a-2d) hergestellter PreRling (7a-7d) durch ein
pressenauslaufseitig angeordnetes Handhabungs-
gerat (8) aus mindestens einem Unterwerkzeug
(11a-11d) entnehmbar ist.

Ziegelpresse nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnete, daB minde-
stens ein Unterwerkzeug (11a-11d) der Ziegelpres-
se (1) auswechselbar ist.

Ziegelpresse nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnete, daB die Ziegelpresse (1) mindestens ei-
ne Zuflhreinrichtung (30a, 30b) fir mindestens ein
Unterwerkzeug (11a-11d) aufweist.

Ziegelpresse nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein
auswechselbares Unterwerkzeug (11a-11d) von ei-
nem Handhabungsgerat auf mindestens einen
Tisch (10a'-10d") einer Pressentisch-Einheit (10a-
10d) aufsetzbar ist.

Ziegelpresse nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zuflihreinrich-
tung (30a, 30b) fir das mindestens ein Unterwerk-
zeug (11a-11d) seitlich zur Transportrichtung (V)
der Batzen (2a-2d) angeordnet ist.

Ziegelpresse nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an beiden Seiten der Ziegelpresse
(1) eine Zufihreinrichtung (30a, 30b) flr minde-
stens ein Unterwerkzeug (11a-11d) angeordnet ist.

Claims

A tile-making press, especially one for making roof
tiles, having a press ram (21) that can be moved
relative to a stationary press bed (10) by a lifting
means (20), the press ram (21) carrying at least one
upper mold (22a-22d) on its ram surface (21') and
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the press bed (10) carrying at least one lower mold
(11a-11d) on its bed surface (10'), and the at least
one lower mold (11a-11d) of the tile-making press
(1) being arranged for being supplied with at least
one clot (2a-2d) for the production of at least one
blank (7a-7d), characterised in that the press bed
(10) comprises at least two press bed units (10a-
10d), each carrying at least one lower mold (11a-
11d), that are spatially separated one from the other
so that a chute (12a-12e) is formed between two
neighbouring press bed units (10a-10d) through
which excessive material of the clots (2a-2d) can be
carried off from the respective press bed unit (10a-
10d).

The tile-making press as defined in Claim 1, char-
acterised in that the outer contour of a bed surface
(10a-10d) of at least one press bed unit (10a-10d)
is adapted to the outer contour (11a'-11d") of the
lower mold (11a-11d) carried by that press bed unit
(10a-10d).

The tile-making press as defined in Claim 2, char-
acterised in that the lateral face of the bed surface
(10a'-10d") of at least one press bed unit (10a-10d)
ends flush with the outer face of the lower mold
(11a-11d) carried by that press bed unit (10a-10d).

The tile-making press as defined in Claim 1 or Claim
2, characterised in that the bed surface (10a'-
10d") of at least one press bed unit (10a-10d)
projects, at least in a partial area, beyond the outer
contour (11a'-11d') of the lower mold (11a-11d) car-
ried by that press bed unit (10a-10d).

The tile-making press as defined in any of the pre-
ceding Claims, characterised in that each lower
mold (11a-11d) of the tile-making press (1) is allo-
cated to one press bed unit (10a-10d).

The tile-making press as defined in any of the pre-
ceding Claims, characterised in that a conveyor
means (14) is arranged below the at least two press
bed units (10a-10d) of the tile-making press (1), by
means of which the clot material, that drops down
through the chutes (12a-12e) surrounding the at
least two press bed units (10a-10d), can be carried
off.

The tile-making press as defined in any of the pre-
ceding Claims, characterised in that at least one
clot (2a-2d) can be supplied into the lower molds
(11a-11d) by a handling device (6) arranged at the
inlet end of the press.

The tile-making press as defined in any of the pre-
ceding Claims, characterised in that at least one
blank (7a-7d), formed from a clot (2a-2d) by a press-
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ing operation, can be removed from at least one
lower mold (11a-11d) by a handling device (8) ar-
ranged at the discharge end of the press.

The tile-making press as defined in any of the pre-
ceding Claims, characterised in that at least one
lower mold (11a-11d) of the tile-making press (1) is
exchangeable.

The tile-making press as defined in Claim 9, char-
acterised in that the tile-making press (1) compris-
es at least one feeding means (30a, 30b) for at least
one lower mold (11a-11d).

The tile-making press as defined in Claim 9 or Claim
10, characterised in that at least one exchangea-
ble lower mold (11a-11d) can be mounted by a han-
dling device on at least one bed (11a'-11d') of a
press bed unit (10a-10d).

The tile-making press as defined in any of Claims 9
to 11, characterised in that the feeding means
(30a, 30b) for the at least one lower mold (11a-11d)
is arranged laterally relative to the transport means
(V) for the clots (2a-2d).

The tile-making press as defined in Claim 12, char-
acterised in that a feeding means (30a, 30b) for at
least one lower mold (11a-11d) is arranged on both
sides of the tile-making press (1).

Revendications

Presse a briques, en particulier presse a tuiles qui
présente un poingon de presse (21) mobile a l'aide
d'un dispositif de levage (20) par rapport a une table
de presse stationnaire (10), dans laquelle le poin-
con de presse (21) porte sur sa surface (21') au
moins une matrice supérieure (22a - 22d) et la table
de presse (10) porte sur sa surface (10') au moins
une matrice inférieure (11a - 11d), et dans laquelle,
dans ladite ou lesdites matrices inférieures (11a -
11d), peut venir s'insérer au moins une galette (2a
- 2d) pour la fabrication d'au moins une piéce mou-
lée (7a - 7d), caractérisée en ce que la table de
presse (10) présente au moins deux unités de ta-
bles de presse (10a - 10d) portant respectivement
au moins une matrice inférieure (11a - 11d), qui sont
séparées l'une de l'autre dans I'espace de telle sor-
te que I'on réalise, entre deux unités de tables de
presse voisines (10a - 10d), une cage de gravité
(12a-12e) atravers laquelle est évacuée la matiere
en exceés des galettes (2a - 2d) de I'unité de table
de presse respective (10a - 10d).

Presse a briques selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que le contour externe d'une surface
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(10a - 10d) d'au moins une unité de table de presse
(10a - 10d) épouse le contour externe de la matrice
inférieure (11a - 11d) portée par cette unité de table
de presse (11a - 11d).

Presse a briques selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que la surface latérale de la surface de
table (10a' - 10d") d'au moins une unité de table de
presse (10a - 10d) vient se disposer a fleur avec la
surface externe de la matrice inférieure (11a - 11d)
portée par cette unité (11a - 11d).

Presse a briques selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisée en ce que la surface de table (10a' -
10d') d'au moins une unité de table de presse (10a
- 10d) fait saillie au-dela du contour externe (11a' -
11d') de la matrice inférieure (11a - 11d) portée par
cette unité de table de presse (10a - 10d), au moins
dans une zone partielle.

Presse a briques selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que
respectivement une matrice inférieure (11a - 11d)
de la presse a briques est attribuée a une unité de
table de presse (10a - 10d).

Presse a briques selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que, en
dessous des unités de tables de presse (10a - 10d),
dont le nombre est au moins égal a deux, de la pres-
se a briques (1), est disposé un mécanisme de
transport (14) par lequel la matiére de galette, qui
tombe a travers la cage de gravité (12a - 12e) en-
tourée par des unités de tables de presse (10a -
10d), dont le nombre est au moins égal a deux, peut
étre évacuée.

Presse a briques selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce qu'au
moins une galette (2a - 2d) peut venir s'insérer dans
la matrice inférieure (11a - 11d) via un appareil de
manipulation (6) disposé c6té entrée de la presse.

Presse a briques selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce qu'au
moins une piece moulée (7a - 7d) obtenue via un
processus de compression a partir d'une galette (2a
- 2d), peut étre retirée d'au moins une matrice infé-
rieure (11a - 11d) via un appareil de manipulation
(8) disposé coté sortie de la presse.

Presse a briques selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce qu'au
moins une matrice inférieure (11a - 11d) de la pres-
se a briques (1) peut étre échangée.

Presse a briques selon la revendication 9, caracté-
risée en ce que la presse a briques (1) présente
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au moins un mécanisme d'amenée (30a, 30b) pour
au moins une matrice inférieure (11a - 11d).

Presse a briques selon I'une quelconque des reven-
dications 9 ou 10, caractérisée en ce qu'au moins
une matrice inférieure (11a - 11d) apte a étre échan-
gée peut venir se disposer, via un appareil de ma-
nipulation, par-dessus au moins une table (10a' -
10d") d'une unité de table de presse (10a - 10d).

Presse a briques selon I'une quelconque des reven-
dications 9 a 11, caractérisée en ce que le méca-
nisme d'amenée (30a, 30b) pour ladite ou lesdites
matrices inférieures (11a - 11d) est disposé latéra-
lement par rapport a la direction de transport (V) de
la galette (2a - 2d).

Presse a briques selon la revendication 12, carac-
térisée en ce que, de part et d'autre de la presse
a briques (1), est disposé un mécanisme d'amenée
(30a, 30b) pour au moins une matrice inférieure
(11a - 11d).
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