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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von ein vorgegebenes Dickenprofil aufweisenden
Formkdrpern bzw. PreBllingen, bei denen ein Fillwerk-
zeug einer Flllvorrichtung mit einer Prelmasse befillt
und die Preffmasse in Schwererichtung aus dem Fill-
werkzeug in eine Pref3form einer Presse abgegeben
wird, und eine Presse zur Ausflihrung derartiger Verfah-
ren.

[0002] Derartige Verfahren und Pressen sind natirlich
bekannt. Das Fllwerkzeug dient dazu, mdéglichst genau
die zur Bildung des Formkdrpers mit dem vorgegebenen
Dickenprofil nétige Prelmasse in die Pre3form abzuge-
ben. Dabei sollte erreicht werden, daR sich beim an-
schlieBenden PreRvorgang eine moglichst homogene
Dichte des Formkdrpers ergibt.

[0003] Andererseits sollte das Beschicken der
Pref3form mit der Prelmasse schnell, d. h. im Pre3zy-
klus, vonstatten gehen und mdglichst einfach zu hand-
haben sein. So wird das Fullwerkzeug beispielsweise mit
der richtigen Menge an Premasse befillt, Uber die
Prel3form gefahren und die Premasse in die Pref3form
entleert. Dazu kann das Fillwerkzeug ein in horizontaler
Richtung davon abziehbares Bodenblech aufweisen,
welches die PreBmasse vor der Abgabe halt und durch
dessen Abziehen die Abgabe der Prefmasse in die
Pref3form bewirkt wird.

[0004] Allerdings hat sich bei derartigen bekannten
Verfahren auch bei einfachen, wie etwa konstanten Dik-
kenprofilen und erst recht bei komplexeren Dickenprofi-
len eine nicht vollkommen zufriedenstellende gleichma-
Rige Dichte des geprefliten Formkorpers herausgestellt.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der eingangs genannten Art bereitzu-
stellen, mit dem eine nach dem Pref3vorgang homoge-
nere Dichteverteilung in dem gepref3ten Formkorper er-
reicht wird.

[0006] Ausdenimfolgenden ersichtlichen Griinden ist
die obige Zielsetzung insbesondere flir Formkdrper mit
nicht konstanten Dickenprofilen und/oder komplexen
Geometrien besonders wichtig, aber auch schwieriger
zu realisieren:

[0007] Denn Formkérper bzw. PreRlinge, die eine
komplexe Geometrie aufweisen, stellen besondere An-
forderungen an die zur Herstellung solcher Produkte ein-
gesetzte Pref3technologie. Dies giltinsbesondere fiir sol-
che Produkte, die bezogen auf die Prefiflache starke und
vor allem unstetige Ubergénge zwischen verschiedenen
Dicken, d. h. sprunghafte Anderungen der PreRlingsho-
he in einer parallel zur PreRflache verlaufenden Schnit-
tebene, aufweisen. Als Beispiel fir Produkte mit einem
entsprechend komplexen Dickenprofil kdnnen die typi-
schen mitteleuropdischen Dachziegel genannt werden.
Diese Dachziegel weisen bei einer Gesamtflache von ca.
400 x 300 mm?2 eine typische Scherbenstérke von 12 mm
auf. Sie sind allerdings mit einer Vielzahl von Nasen,
Langs- und/oder Querfalzen ausgestattet, in deren Be-
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reich die Dicke des Formkoérpers mehr als doppelt so
groB ist. Die Herstellung solcher Produkte wird ferner
dadurch erschwert, daf? die Hohe der Falze, Nasen usw.
praktisch alle beliebigen Werte zwischen Null und einem
Maximalwertannehmen kénnen. Beider Ausfiihrung von
Verfahren zur Herstellung solcher Produkte mul} darauf
geachtet werden, daf} bezogen auf gleiche Flachenele-
mente in der Draufsicht (= PrefRflache) sehr stark
schwankende Mengen an PreRmasse zur Verfligung ge-
stellt werden, um eine gleichmafige Verdichtung zu er-
reichen. Gelingt es nicht, die benétigte PreBmasse in je-
dem Flachene!ement entsprechend dem Bedarf bereit-
zustellen, ergeben sich unzureichende Verdichtungen in
den Bereichen gréRerer Dicke und Uberpressungen in
den diinneren Bereichen. Dadurch kénnen die Produkt-
eigenschaften beeintrachtigt werden. Es kann im beson-
deren zu einer mechanischen Schwachung (geringere
Biege-, Zug- oder Bruchfestigkeit), einer hdheren Poro-
sitat in den schwach verdichteten Bereichen des Form-
korpers und einer damit verbundenen schlechteren
Frost-Tau-Wechselbesténdigkeit sowie zu einer erhéh-
ten Neigung zur Verformung und RiRbildung wéahrend
des Trocknungs- und Brennprozesses kommen. Ferner
kann eine mangelhafte Verteilung der Prellmasse eine
ungleichmaRige Aufnahme von Glasuren, Engoben und
anderen Beschichtungen und dadurch bedingte optische
Auffalligkeiten sowie schlechtere Oberflacheneigen-
schaften des Endproduktes zum Ergebnis haben.
[0008] Daher muB bei Verfahren zum Herstellen von
Formkérpern mit einem vorgegebenen Dickenprofil si-
chergestellt werden, daR die pro Flacheneinheit benotig-
te PreBmasse in dieser Flacheneinheit moglichst genau
bereitgestellt wird. Das gilt im besonderen bei der Her-
stellung von Formkérpern komplexer Geometrie mit
uniaxialen Pressen. Die Gro3e der Flacheneinheiten, auf
denen unterschiedliche PreBmassenmengen bereitge-
stellt werden missen, héngt dabei stark von der GréRe
und Geometrie des Formkdrpers selbst und von den Ei-
genschaften der PreBmasse ab. Von Bedeutung ist in
diesem Zusammenhang im besonderen die Fahigkeit
der PreBmasse, in gewissem Umfang durch plastisches
FlieRen unter Druck Masseverschiebungen quer zur Ver-
dichtungsrichtung zu ermdéglichen. Fir die eingangs be-
reits erwdhnten Dachziegel liegt die GréRe der zu be-
trachtenden Flacheneinheiten bzw. Bezugsflachenele-
menten in der GréRenordnung von ca. 10 cm? bis etwa
100 cm2.

[0009] BeiderAusfiihrung von Verfahren zum Herstel-
len solcher Formkdérper muf3 ferner darauf geachtet wer-
den, daf die Zykluszeit der Presse und damit die Pro-
duktionskapazitat nicht GbermaRig beeinflut wird. Fer-
ner missen entsprechende Verfahren und Vorrichtun-
gen auch fir Mehrfachformen einsetzbar sein, mit denen
eine Mehrzahl von Produkten mit einem vorgegebenen
Dickenprofil gleichzeitig hergestellt werden kann.
[0010] Bei der Pref3formgebung mit einer uniaxial ar-
beitenden Presse zur Herstellung von Formkdrpern wird
unabhangig davon, ob die Presse flr einseitiges oder
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zweiseitiges Pressen ausgelegt ist, Ublicherweise eine
volumetrische Formbefillung eingesetzt. Dabei wird die
Kavitat bzw. Pref3form gefillt, indem die PreRform mit
einem Fullwerkzeug tUberfahren wird, in dem sich, bezo-
gen auf die fUr den jeweiligen PreRvorgang insgesamt
bendtigte Masse, ein UberschuR an PreRmasse befin-
det. Durch Absenken des Unterstempels oder Anheben
des die Pref3form seitlich begrenzenden Formrahmens
der Presse auf eine einstellbare Fullposition wird das Vo-
lumen definiert, das durch die aus dem Fullwerkzeug
ibergebene Masse befiillt wird. Die Ubergabe kann da-
bei sowohl durch Abwerfen in die bereits gedffnete Ka-
vitét bzw. Pref3form erfolgen, als auch durch "saugende”
Beflllung, bei der die Kavitat bzw. PreRform erst gedffnet
wird, wenn das Fllwerkzeug Gber der Pre3form positio-
niert ist. Uberschiissige Masse wird beim Zuriickfahren
des Fullwerkzeugs so abgestreift, daf’ die obere Begren-
zungsflache der in der Preflform aufgenommenen
Prefmasse mitdem Formrahmen fluchtet und eine glatte
PreRmassenoberflache entsteht.

[0011] Bei der Ausfiihrung dieser bekannten Verfah-
ren ist es mdglich, unterschiedliche Fullhéhen in der
Preflform und entsprechend unterschiedliche Prelimas-
senmengen in nebeneinander angeordneten Pref3form-
segmenten dadurch zu realisieren, dal wahrend des Zu-
rickfahrens des Fillschiebers die Fillhdhe durch ge-
steuertes Verfahren des Unterstempels und/oder Form-
rahmens nach oben und unten verandert wird. Das wird
als "keiliges" Fillen bezeichnet. Eine solche Fillung der
Prel3form erlaubt jedoch nur eine stetige Flllhéhenver-
anderung in Richtung der Fullwerkzeug-Fahrachse. Eine
fir die Herstellung von Formk&rpern mit einem komple-
xen Dickenprofil, wie etwa Dachziegeln, erforderliche
Premassenverteilung in der Pref3form ist mit solchen
Verfahren nicht erreichbar. Zur Herstellung von entspre-
chenden Formkdérpern wurde bereits vorgeschlagen, den
Unterstempel der Pref3form in eine Mehrzahl von neben-
einander angeordneten Segmenten aufzuteilen, die vor
oder wahrend des Fllvorgangs auf unterschiedliche Ho-
hen bewegt werden kénnen, wodurch ein Héhenprofil im
unteren Bereich der Pref3form erzeugt wird, wahrend die
Oberflaiche der in der Prelform aufgenommenen
Prelmasse, wie bei herkdmmlichen Verfahren, glatt ab-
gestrichen wird. Pressen mit in eine Mehrzahl von Seg-
menten unterteilten Unterstempeln werden Ublicherwei-
se bei der Herstellung von groRformatigen, hochwertigen
PreRRkdrpern, wie beispielsweise zur Herstellung von feu-
erfesten Schieberplatten fur die Stahlherstellung, einge-
setzt. Allerdings wird die Form wegen der notwendigen
"aktiven" Formelemente sehr aufwendig und teuer. Fer-
ner wird bei der Herstellung von Formkdrpern mit einem
komplexen Dickenprofil haufig eine Uberbeanspruchung
und in einigen Fallen eine Beschadigung der Presse be-
obachtet. Das gilt unabhangig davon, ob eine Presse mit
"aktiven" Formelementen oder eine herkémmliche Pres-
se benutzt wird.

[0012] Angesichts dieser Probleme im Stand der
Technik ist es im weiteren Rahmen der Erfindung ein
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weiteres Ziel, ein Verfahren zum Herstellen von Form-
kérpern mit einem vorgegebenen, insbesondere unein-
heitlichen Dickenprofil bereitzustellen, welches unter
Vermeidung von Beschadigungen der Presse und Ge-
wahrleistung vorgegebener Produkteigenschaften mit
baulich einfachen Pressen ausfiihrbar ist, sowie entspre-
chende Pressen bereitzustellen.

[0013] ErfindungsgemaR wird die o. g. Aufgabe durch
eine Weiterbildung der bekannten Verfahren geldst, die
im wesentlichen dadurch gekennzeichnet ist, dal die
PreBmasse durch Ansaugen in dem Fillwerkzeug ge-
halten wird und deren Abgabe in die Pre3form durch eine
Verminderung der Ansaugkraft bewirkt wird.

[0014] Diese Losung geht auf die verbliffende Er-
kenntnis zuriick, daf® mit dem erfindungsgeméaRen Me-
chanismus fiir die Ubergabe der PreRmasse aus dem
Fillwerkzeug in die PreRform eine geordnetere Uberga-
be ermdglicht wird, die zu einer Verbesserung des Dich-
tehomogenisierungsgrades des aus der PreBmasse ge-
pref3ten Formkorpers fihrt.

[0015] Dariber hinaus ist der erfindungsgemafie Me-
chanismus zur Ubergabe der PreRmasse insofern vor-
teilhaft, daR keine mechanische Offnung einer Fiillflache
vorgenommen werden mul}, wie etwa das oben erwahn-
te Abziehen des Bodenblechs des Flllwerkzeugs.
[0016] Statt dessen verhindert nur eine durch das An-
saugen bewirkte Luftdurchstrémung durch die PreBmas-
se das Herabfallen derselben. Die nétige Ansaugkraft
bzw. die Herstellung eines nétigen Druckgefalles fir das
Ansaugen kann in einfacher Weise z. B. durch eine (Va-
kuum)Pumpe beliebiger Gestaltung bewirkt werden. Da-
bei ist fir die meisten Anwendungen bereits ein Druck-
gefalle von ca. 200 bis 300 mbar dafir ausreichend, daf}
die PreBmasse aufgrund des dadurch bewirkten, die
PreRmasse durchstromenden Luftstroms sicher in dem
Flllwerkzeug gehalten wird. Das Herabfallen ist dann in
sehr einfacher Weise durch eine Verminderung der An-
saugkraft, beispielsweise mittels Ausschalten einer den
Sog erzeugenden Pumpe, bewirkbar.

[0017] Besonders vorteilhaft kommt das erfindungs-
gemale Verfahren zur Anwendung, wenn mindestens
zwei in einer senkrecht zur Schwererichtung verlaufen-
den Richtung nebeneinander angeordnete Segmente
der Pref3form entsprechend dem vorgegebenen Dicken-
profil mit unterschiedlichen Prefmassenmengen be-
schickt werden sollen, also bei insbesondere durch kom-
plexe Formkdrpergeometrien hervorgerufenen unein-
heitlichen Dickenprofilen. Dazu werden den nebenein-
ander angeordneten Segmenten der Pref3form entspre-
chende, nebeneinander angeordnete Segmente des
Fulllwerkzeugs entsprechend dem vorgegebenen Dik-
kenprofil mit unterschiedlichen PreBmassenmengen be-
fullt.

[0018] Diese vorteilhafte Verfahrensgestaltung geht
auf die einfache Erkenntnis zurtick, daf3 die dann bené-
tigte Verteilung der PreBmasse in der Pref3form auch
dann noch sichergestellt werden kann, wenn diese Ver-
teilung nicht erst in der PreRform selbst, sondern schon
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in dem Fullwerkzeug erfolgt, weil durch die erfindungs-
geméRe Ubergabe der PreRmasse aus dem Fiillwerk-
zeug in die PreRform eine nennenswerte Veranderung
der PreBmassenverteilung nicht mehr zu besorgen ist.
Bei der Ausfilihrung dieser Verfahrensgestaltung kann
daher von dem ansonsten erforderlichen Einsatz von in
eine Mehrzahl nebeneinander angeordneter Segmente
aufgeteilten Unterstempeln der Prefl3form abgesehen
werden, und die zur Ausfliihrung solcher Verfahren ge-
eignete Presse wird deutlich vereinfacht.

[0019] Ferner kann bei der Ausfiihrung solcher Ver-
fahren eine hohe Betriebszuverlassigkeit erreicht wer-
den, weil weder eine ungleichmaRige, insbesondere un-
symmetrische Belastung der Pref3form noch eine tber-
maRige Belastung bewegbarer Segmente des Unter-
stempels der Pref3form zu besorgen sind. Eine unsym-
metrische Belastung der Preform kann verhindert wer-
den, weil durch entsprechende Beflllung des Fullwerk-
zeugs und erfindungsgemane Ubergabe der PreRmasse
aus dem Fullwerkzeug in die PreRform bereits eine sol-
che Premassenverteilung in der Prefl3form sicherge-
stellt wird, dal} es bei der Herstellung von Formteilen mit
komplexem Dickenprofil nicht zu einer ungleichmaRigen
oder unsymmetrischen Belastung der Pre3form kommt.
Ferner kann bei der Ausfiihrung dieser Verfahrensge-
staltung von dem Einsatz mit einem hohen Pref3druck
belasteter bewegbarer Segmente des Unterstempels der
Pref3form abgesehen werden, was ebenfalls zur Erhé-
hung der Betriebszuverlassigkeit beitragt.

[0020] In einer bevorzugten Verfahrensgestaltung er-
folgt die Verminderung der Ansaugkraft in den einzelnen
nebeneinander angeordneten Segmenten des Fillwerk-
zeugs zumindest teilweise zeitlich versetzt. So kénnen
z. B. Segmente, in denen deutlich mehr PreBmasse vor-
handen ist als in anderen Segmenten, friher als diese
freigegeben werden, so daf} eine gleichmaRigere Auffiil-
lung der Prefl3form ermdoglicht wird.

[0021] Insbesondere ist vorgesehen, dal der zeitliche
Versatzin Abhangigkeit der fiir die in dem jeweiligen Seg-
ment des Fullwerkzeugs aufgenommene Prelimassen-
menge zu erwartenden Fallzeit fur deren Fall in das je-
weils entsprechende Segment der Pref3form gesteuert
wird. Damit kann in Fortfiihrung des obigen Vorteils eine
synchrone Auffiillung der Pre3form mit der Premasse
erreicht werden.

[0022] Nach einer besonders bevorzugten Verfah-
rensgestaltung erfolgt das Befullen des Formwerkzeugs
durch dieselbe Offnung, durch die die Abgabe der
PreRmasse in die Prefl3¢form erfolgt. So bleibt auf der der
Prefl3form abgewandten Seite des Formwerkzeugs ge-
nug Platz fir eine bautechnisch einfache Ankopplung
des Ansaugmechanismus.

[0023] Ineiner besonders zweckmaRigen Verfahrens-
gestaltung ist vorgesehen, dal} das Fullwerkzeug erst
nach dem Befillen in die zur Abgabe der PreRmasse
einzunehmende Abgabeorientierung gebracht wird und
das Beftllen bei einer bezliglich der Abgabeorientierung
im wesentlichen um 180° gedrehten Befullungsorientie-
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rung des Flllwerkzeugs, also von oben, erfolgt. Dabei
wird ein zusatzlicher Arbeitsschritt in Kauf genommen,
um das einfache Befiillen von oben zu ermdglichen. Der
damit verbundene Zeitaufwand ist allerdings vertretbar,
da der Vorgang auflerhalb des Arbeitszyklus der Presse
erfolgen kann.

[0024] Nach einer nochmals besonders bevorzugten
Verfahrensgestaltung wird die PreBmasse aus einem
Fullbehalter in das Flllwerkzeug derart gefillt, dal die
bezuglich der Befiillungsorientierung obere Begren-
zungsflache der in dem Fillwerkzeug aufgenommenen
PreBmasse mit dem beziglich der Befiillungsorientie-
rung oberen Rand des Flllwerkzeugs fluchtet, wobei sich
die PreBmassenmengen in den nebeneinanderangeord-
neten Segmenten des Flllwerkzeugs automatisch auf-
grund einer jeweiligen Bodennivellierung des Formwerk-
zeugs ergeben. So kann vorteilhaft erreicht werden, dafy
bei der Beflllung des Flllwerkzeugs keine besondere
Sorgfalt zu besorgen ist. Insbesondere genligt es, genau
die richtige Gesamtpremasse einfach in das Fullwerk-
zeug einzuschutten.

[0025] In diesem Zusammenhang ist es zweckmaRig
auch vorgesehen, da der Fillbehalter zum Einstellen
des Fullniveaus in horizontaler Richtung von dem Fuill-
werkzeug abgezogen wird. Somit muf} auch die genaue
Gesamtprelmasse dahingehend nicht mehr eingehalten
werden, daR auch ein UberschuR an PreRmasse in das
Fillwerkzeug einfilllbarist, da genau die UberschufRmas-
se anschlieRend abgestreift wird.

[0026] In einer weiteren, von dem obigen Befiillvor-
gang unterschiedlichen Verfahrensgestaltung kann das
Befiillen des PreRwerkzeugs, insbesondere mit mehr-
schichtig strukturierter PreBmasse, derart erfolgen, dal}
das Fullwerkzeug in der zur Abgabe der Prellmasse ge-
eigneten Abgabeorientierung in eine vorbereitete
PreBmassenstruktur eingreift. Das heil}t, das Fullwerk-
zeug wird nicht umgedreht und von oben befillt, sondern
von unten beflllt. Dazu kann das Fullwerkzeug, das ins-
besondere vorteilhaft als Messerkasten ausgebildet ist,
in eine dickenmafig bereits vorbereitete PreRmasse auf-
gesetzt werden bzw. eingreifen, wonach das Ansaugen
bewirkt und das Fillwerkzeug samt Prefmasse zur Ab-
gabestellung bewegt werden kann. Bei dieser Verfah-
rensweise kénnen vorteilhaftinsbesondere Prefllinge mit
mehrschichtigen Strukturen hergestellt werden, wozu ein
gewohnliches Befiillen von oben mit mehrschichtiger
Struktur umstandlich ist.

[0027] Wie der vorstehenden Erlauterung erfindungs-
gemaler Verfahren zu entnehmen ist, zeichnet sich eine
Presse zum Ausfuhren dieser Verfahren mit einer zum
Aufnehmen von PreRmasse ausgelegten Pref3form und
einer zum Befillen der Pref3form ausgelegten und ein
zum Abgeben der PreRmasse in Schwererichtung in die
Pref3form betreibbares Fillwerkzeug aufweisenden Fill-
vorrichtung dadurch aus, daf} die Fullvorrichtung mittels
einer Saugeinrichtung zum Halten der PreRmasse in
dem Fllwerkzeug durch Ansaugen der Prefmasse be-
treibbar ist. Dabei kommen als Saugeinrichtung z. B. eine
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Pumpe oder eine Mehrzahl von Pumpen in Betracht, die
in geeigneter Weise mit dem Fullwerkzeug verbunden
ist/sind. Jede gewdhnliche Vakuumpumpe ist geeignet,
solange sie die zur nétigen Ansaugkraft erforderliche
Druckdifferenz zwischen der PreRmassen-Aullenseite
und -Innenseite bewirken kann.

[0028] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form sind mit der Fllvorrichtung in einer senkrecht zur
Schwererichtung verlaufenden Richtung nebeneinander
angeordnete Segmente der Pref3form entsprechend ei-
nem vorgegebenen Dickenprofil eines herzustellenden
Formkdérpers mit unterschiedlichen Prefmassenmen-
genbeschickbar, und die Fillvorrichtung ist zum Befiillen
von den nebeneinander angeordneten Segmenten der
PreRform entsprechenden Segmenten des Fillwerk-
zeugs entsprechend dem vorgegebenen Dickenprofil mit
unterschiedlichen Prelfmassenmengen in einer in hori-
zontaler Richtung mit Abstand neben der Pref3form an-
geordneten Flillstation der Fillvorrichtung ausgelegt.
[0029] Mit einer derart ausgelegten Presse kdnnen,
wie oben erlautert, auch Prelllinge mit sehr uneinheitli-
chen Dichteprofilen und/oder komplexen Strukturen aus-
gezeichnet hergestellt werden.

[0030] In einer zweckmaRigen Ausflihrungsform der
Presse weist das Flllwerkzeug ein Gehause auf, in dem
Segmente nebeneinander angeordnet und durch vor-
zugsweise etwa vertikal verlaufende Trennwande von-
einander getrennt sind. So kann eine unerwiinschte seg-
mentibergreifende Vermengung der den Segmenten zu-
geordneten PreBmassenmengen verhindert werden.
[0031] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Presse weist das Flllwerkzeug einen in bezlig-
lich der Abgabe der PreBmasse geeigneter Abgabeori-
entierung unten angeordneten Aufnahmebereich zur
Aufnahme der PreRmasse auf, der von einem luftdurch-
l&ssigen Bodenbereich nach oben begrenzt ist. Das
heillt, der Aufnahmebereich stellt den Bereich des Full-
werkzeugs dar, der dem klassischen Fiullschuh ent-
spricht. Der luftdurchlassige Bodenbereich ermdglicht ei-
ne Luftstrdmung durch die im Aufnahmebereich aufge-
nommene Preffimasse auf die andere Seite des Boden-
bereichs.

[0032] In einer besonders bevorzugten Ausfliihrungs-
form ist der Bodenbereich derart nivelliert, da die in den
jeweiligen Segmenten aufgenommenen Prelmassen-
mengen den in die jeweils zugeordneten Segmente der
PreRform zu beschickenden PreSmassenmengen ent-
sprechen, wenn der Aufnahmebereich bis zum bezliglich
der Abgabeorientierung unteren Rand des Formwerk-
zeugs beflllt ist. So werden vorteilhaft die fiir die Seg-
mente der PreRform bendtigten PreBmassenmengen
automatisch richtig zugeordnet. Die Nivellierung des Bo-
denbereichs entspricht dabei je nach Betrachtungsweise
dem Dickeprofil der herzustellenden Formkdrper bzw.
dem spiegelverkehrten Dichteprofil.

[0033] Ineiner zweckmaligen Ausfihrungsform weist
der Bodenbereich ein Sieb mit einer derartigen Maschen-
weite auf, dal} es fir die PreRmasse im wesentlichen
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nicht durchlassig ist. So kann verhindert werden, daf®
Prelfmasse in den Ansaugmechanismus gelangt, was
dessen Funktionsfahigkeit beeintrachtigen wirde.
[0034] In diesem Zusammenhang ist insbesondere
vorgesehen, dal® die Maschenweite des Siebs im Be-
reich von 0,1 bis 200 wm, vorzugsweise 1 bis 50 pm und
insbesondere 5 bis 20 um, liegt.

[0035] Nach einer besonders zweckmafigen Ausfiih-
rungsform weist der Bodenbereich ein Lochblech auf.
Dabei soll das Lochblech ausreichend stark sein, um in
der Befiillungsorientierung des Formwerkzeugs die n6-
tige Tragefunktion zu erfillen. Weiter ist das Lochblech
eine einfache und kostengtinstige Losung fiir den Bo-
denbereich. Die Locher dienen der Luftdurchstrémung
(siehe oben), missen aber im Falle der Verwendung ei-
nes Siebs keine Aufhaltefunktion fir die PreBmassen-
teilchen haben.

[0036] Nach einer nochmals bevorzugten Ausfiih-
rungsform ist (sind) der Bodenbereich/das Lochblech als
Freiformflache ausgebildet. Auf diese Weise kann nahe-
zu jedes Dichteprofil der herzustellenden Formkorper im
wesentlichen formgetreu nachgebildet werden und somit
eine optimale Vorabzuordnung der benétigten Premas-
senmengen erreicht werden.

[0037] Nach einer zweckmafigen Ausfuhrungsform
weist der Aufnahmebereich ein Fullgitter auf, das den
Aufnahmebereich/die Segmente zumindest teilweise
und in horizontaler Richtung unterteilt. So werden auf
einer nochmals kleineren Skala Fiihrungen fiir die her-
abfallende Prefmasse bereitgestellt, so daf} sich diese
beim Herabfallen nochmals weniger vermischt.

[0038] In einer zweckmalRigen Ausfihrungsform der
Presse ist ein bezliglich der Abgabeorientierung ober-
halb des Bodenbereichs liegender Unterdruckbereich in
dem Fullwerkzeug vorgesehen, der zur Herstellung des
zum Ansaugen gegeniber dem Atmospharendruck né-
tigen Druckgefalles an die Saugeinrichtung angeschlos-
senist. Sowird ein geeigneter Ubergangsraum zwischen
dem Aufnahmebereich und der Saugeinrichtung ge-
schaffen, wodurch einerseits eine fiir gleichmafRiges An-
saugen sorgende Vielzahl von Luftwegen durch den Bo-
denbereich bei einer gleichzeitig geringeren Anzahl von
Luftleitungen zu der Saugeinrichtung ermdglicht wird.
[0039] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist die Herstellung des Druckgefélles in einzelnen
Segmenten des Unterdruckbereichs getrennt steuerbar,
und es ist eine Steuereinrichtung zu deren Steuerung
vorgesehen. Dies ist natlrlich eine Voraussetzung fir
die oben beschriebene vorteilhafte, zeitlich versetzte An-
steuerung der einzelnen Segmente des Unterdruckbe-
reichs (Unterdruckkammern). Die getrennte Steuerbar-
keit wird etwa dadurch mdglich, dal aus jeder der Un-
terdruckkammern Uber eine getrennte Leitung Luft ab-
gesaugtwird und die einzelnen Leitungen durch jeweilige
Ventile unabhéngig gedrosselt bzw. unterbrochen wer-
den kdénnen.

[0040] Nach einer vorteilhaften Ausfiihrungsform ist
die Steuereinheit zur Berechnung von Fallzeiten der
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PreRmasse von den einzelnen Segmenten des Fiillwerk-
zeugs in die entsprechenden Segmente der Prefl3form
ausgelegt. Dazu kdnnen der Steuereinheit etwa Informa-
tionen bezulglich der Struktur, dem Dickenprofil der
PreRform und/oder der jeweiligen Fullhdhe des Fillwerk-
zeugs zur Verfligung gestellt werden.

[0041] Nach einer besonders zweckmafRigen und
praktischen Ausfiihrungsform ist fur die Presse weiter
eine Fullstation zur Beflllung des Fillwerkzeugs mit ei-
ner Positioniereinrichtung zum Positionieren des Fill-
werkzeugs flr das Befiillen in eine beziiglich der Abga-
beorientierung im wesentlichen um 180° gedrehte Befill-
lungsorientierung und zum Positionieren des Fullwerk-
zeugs in die Abgabeorientierung fir die nachfolgende
Abgabe der Prefmasse vorgesehen. So kann das Form-
werkzeug, wie der obigen Erlauterung der Verfahrens-
ansprliche zu entnehmen ist, in einfacher Weise beflillt
und in gewohnter Weise Uber die Pre3form gefahren wer-
den.

[0042] Nachstehend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, auf die hinsichtlich aller erfin-
dungswesentlichen und in der Beschreibung nicht ndher
herausgestellten Einzelheiten ausdriicklich verwiesen
wird, erlautert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemalfien Presse

Fig. 2  eine schematische Darstellung eines Fllwerk-
zeugs einer erfindungsgemafien Presse,

Fig. 3  eine Draufsicht auf einen mit einem erfindungs-
gemaRen Verfahren, besonders gut mit einer
vorteilhaften Verfahrensgestaltung des erfin-
dungsgemalien Verfahrens, herstellbaren Zie-

gel,
Fig. 4  eine schematische Darstellung der Anordnung
der Trennwéande in einem Flllwerkzeug, dasim
Herstellungsverfahren zur Herstellung des in
Fig. 3 gezeigten Ziegels einsetzbar ist.

[0043] Die in Fig. 2 dargestellte erfindungsgemafile
Presse (z. B. zur Herstellung von in Fig. 3 dargestellten
Ziegeln) umfallt einen Unterstempel 12, ein Fillwerk-
zeug 20, eine insgesamt mit 50 bezeichnete Fiillstation
und eine insgesamt mit 70 bezeichnete Forderanord-
nung fir die PreBmasse. In dem Unterwerkzeug 12 ist
eine Prel3form 14 gebildet, die mit Hilfe des Fullwerk-
zeugs 20 mit von der Férdereinrichtung 70 bereitgestell-
ter PreBmasse befillbar ist. Zu diesem Zweck kann ein
Fillbehalter 72 horizontal hin- und hergehend bewegt
werden, wie durch den Doppelpfeil 74 angedeutet.

[0044] Das Fullwerkzeug 20 wird in Beflllungsorien-
tierung in der mit Abstand neben der Pref3form 14 ange-
ordneten Fllstation 50 mit der von der Férderanordnung
70 bereitgestellten PreRmasse befillt. Dann wird eine
Pumpe 40 von der Steuereinrichtung 60 zum Erzeugen
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eines Druckgefélles zwischen der Offnung 8 und dem
Zwischenboden des Fillwerkzeugs 20 (siehe Fig. 2) ge-
steuert. Dazu ist die Pumpe 40 mit dem Fullwerkzeug 20
Uber in Fig. 1 als gestrichelt angedeutete Leitungen 41
verbunden. Nun kann bei bewirktem Ansaugen der
PreRmasse das Flllwerkzeug 20 von der Positionierein-
richtung 30 um 180° in die Abgabepositionierung gedreht
werden. Dabei wird ein Herabfallen der Prefmasse
durch das Ansaugen an das Fullwerkzeug 20 verhindert.
[0045] AnschlieRend wird das Fillwerkzeug 20 in der
Abgabeorientierung Uber die PreRform 14 bewegt und
die in dem Fullwerkzeug 20 aufgenommene PreRmasse
in Schwererichtung in die Prefl3form 14 abgegeben, in-
dem, wie weiter unten genauer erldutert, die Ansaugkraft
ausgeschaltet wird, so daf die Prefmasse wie gewohnt
unter Schwerkrafteinflul in die PreRform herabfallt.
[0046] Im folgenden wird das Formwerkzeug 20 der
erfindungsgemaflen Presse anhand von Fig. 2 ausfiihr-
licher beschrieben. Dabei ist Fig. 2 eine schematische
Schnittansicht, die den Ansaugmechanismus zum An-
saugen der Prelmasse illustriert.

[0047] Das Fillwerkzeug 20 hat als Rahmenstruktur
ein Gehause 7 und ist in der in Fig. 2 gezeigten Abga-
bepositionierung an seiner unteren Begrenzungsflache
8, hier in Schnittansicht als durchgezogene Linie 8 ge-
zeigt, gedffnet. Das Innere des Gehauses 7 ist sowohl
in horizontaler als auch in vertikaler Hinsicht unterteilt.
Die fir den erfindungsgemafien Ansaugmechanismus
wesentliche Unterteilung wird durch einen Zwischenbo-
den erreicht, der aus dem Lochblech 2 und dem Sieb 3
besteht. Wie aus Fig. 2 ersichtlich, muf der Zwischen-
boden nicht auf einheitlichem Niveau Uber das gesamte
Fillwerkzeug 20 verlaufen, sondern kann segmentweise
unterschiedliche Nivellierungen aufweisen (bzw. kann
vollstéandig als Freiformflache gebildet sein, siehe unten).
[0048] Durch den Zwischenboden wird das Innere des
Gehduses 7 in einen unteren Aufnahmebereich zur Auf-
nahme der PreBmasse 5 und in einen oberen Unter-
druckbereich 1 getrennt. Denkt man sich Fig. 2 auf den
Kopf gestellt (Beflillungsorientierung), so kann der Auf-
nahmebereich mit PreBmasse beflllt werden, indem bei-
spielsweise ein Fiillbehalter 72 (Fig. 1) den Aufnahme-
bereich mit Premasse beschickt und anschliel3end die
Uber die Flache 8 uberstehende Prelmasse abstreift.
Das Volumen des Aufnahmeraums 8 soll damit im we-
sentlichen der Gesamtpre®massenmenge entsprechen,
die zur Herstellung des Formkdrpers benétigt wird.
[0049] Mitdem erfindungsgemaRen Verfahren wird es
nun moglich, die in dem Aufnahmebereich aufgenomme-
ne PreBmasse 5 in Richtung auf den Zwischenboden
anzusaugen, so daf} die aufgenommene PreBmasse 5
auch nach Positionierung in die in Fig. 2 dargestellte Ab-
gabeorientierung trotz Schwerewirkung von dem Fiuill-
werkzeug 20 gehalten wird. Dazu saugt eine Pumpe Uber
nicht gezeigte Leitungen und nicht dargestellte Offnun-
genin z. B. der unterdruckbereichseitigen Begrenzungs-
flache des Geh&auses 7 Luft aus dem Unterdruckbereich
1 ab. Es baut sich ein Druckgefélle zwischen dem Un-
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terdruckbereich 1 und dem Aufnahmebereich auf, da Luft
zwar aus dem AuRenraum durch die in dem Aufnahme-
bereich aufgenommene PreBmasse 5, das Sieb 3 und
die Offnungen in der Lochplatte 2 in den Unterdruckbe-
reich nachstromen kann, die PreRmasse 5 aber einen
Stromungswiderstand bewirkt.

[0050] Solangedie Pumpe 40 betrieben wird, stellt sich
daher ein Gleichgewichtswert fir das Druckgefalle ein,
der hier bei ca. 200 bis 300 mbar liegt. Durch die konti-
nuierlich nachstrémende, die PreBmasse 5 durchdrin-
gende Luftstromung wird die PreBmasse 5 in dem Auf-
nahmebereich 8 entgegen der Schwerkraftwirkung ge-
halten.

[0051] Die Maschenweite des Siebs 3 betragt bei die-
sem Ausfiihrungsbeispiel etwa 10 wm, ist aber grund-
satzlich variierbar, solange sichergestellt wird, dal® im
wesentlichen keine Prefmassenteilchen durch das Sieb
3 gelangen kdnnen.

[0052] Firdie Abgabe der PreRmasse 5 aus dem Auf-
nahmeraum kann im einfachsten Fall die Pumpe abge-
schaltet werden. Dann baut sich das Druckgefalle quasi
unmittelbar ab, und die Premasse 5 fallt wie gewiinscht
aus dem Aufnahmeraum in die darunterliegende
Pref3form 14 (siehe Fig. 1). Alternativ kénnte die Saug-
leistung der Pumpe auch mit einer vorbestimmten Rate
auf Null heruntergefahren werden. Dann bildet sich das
Druckgefalle langsamer zuriick, und die PreBmasse 5
fallt nach und nach in die darunterliegende Prefl3form 14.
[0053] Als nachstes wird die Unterteilung durch die
vertikalen Trennwande 4 beschrieben. Durch sie werden
Segmente oder Kammern 24 indem Gehause 7 definiert,
die entsprechenden Segmenten der Preform 14 zuge-
ordnetwerden kdnnen bzw. derart gebildet sind, dall eine
geeignete Zuordnung der Segmente moglich wird. Das
als Hauptkdrper des Zwischenbodens dienende Loch-
blech 2 kann nun derart ausgebildet sein, daf} sich fir
die dargestellten unterschiedlichen Segmente 24a, b und
¢ zumindest teilweise unterschiedliche Fullhéhen des
entsprechenden Segments des Aufnahmebereichs er-
geben. In Fig. 2 sind drei unterschiedliche Fillhéhen h,,
h, und h; dargestellt. Die Héhen h sind so gewahlt, dafd
sich aus dem Produkt der H6he und dem entsprechen-
den Horizontalquerschnitt des entsprechenden Seg-
ments ein PreBmassenvolumen ergibt, das entspre-
chend einem vorgegebenen Dickenprofil des herzustel-
lenden Preflings mit der in dem entsprechenden Seg-
ment der Prefl3form 14 benétigten PreBmassenmenge
korreliert ist.

[0054] Kurz gesagt wird die Nivellierung des Zwi-
schenbodens so gewabhlt, daR die jeweils an den einzel-
nen Stellen der Pref3form bendtigte unterschiedliche
PreBRmassenmenge im wesentlichen bereits vorab in
dem Fillwerkzeug 20 passend bereitgestellt ist.

[0055] InFig.2istder Zwischenboden stufenartig aus-
gebildet. Es ist aber auch mdglich, das Lochblech 2 als
Freiformflache zu bilden, die ein entsprechend komple-
xes Dickeprofil des herzustellenden Formkérpers (ge-
krimmte Flache) im wesentlichen kontinuierlich nachbil-
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det. Somit wird auf einer nochmals kleineren Skala die
bendtigte PreRformmasse passend bereitgestellt.
[0056] Unterscheiden sich die Fillhéhen h in starke-
rem Mafe und insbesondere in abrupter Weise, kann es
zu einer effektvermindernden Durchmischung kommen,
wenn die Ansaugkraft iber das gesamte Formwerkzeug
vermindertwird, da aufgrund unterschiedlicher Fallzeiten
unterschiedlicher PreBmassenbereiche die Mdglichkeit
besteht, dal die zuvor geeignet gewahlte Prelfmassen-
mengenverteilung beim Auftreffen der PreRmasse 5 auf
die Prefl3form 14 durch horizontale PreBmassenteilchen-
bewegung verandert wird. Um die Auswirkungen dieses
Problems zu verringern, kénnen die in den einzelnen
Segmenten 24 enthaltenen PreBmassenmengen 5 zeit-
lich gesteuert aus dem Formwerkzeug 20 ausgegeben
werden. Dazu ist es lediglich nétig, dal? die einzelnen
Unterdruckkammern 1a, b und ¢ bzw. das Luftabsaugen
aus ihnen getrennt (an)gesteuert werden kénnen/kann.
Dazu kann ein Teil der Segmente 24 oder auch alle Seg-
mente 24 eine zumindest getrennt unterbrechbare Lei-
tung zu der Pumpe 40 haben.

[0057] Wie oben bereits erlautert, kann eine Fein-
steuerung des Herabfallens der PreBmasse 5 aus einem
Segment 24 des Formwerkzeugs 20 durch eine gezielt
gesteuerte Verringerung der Ansaugkraft mittels effekti-
ver Verringerung der Saugleistung fiir das entsprechen-
de Segment 24 bewirkt werden.

[0058] Wiein Fig. 2 noch zu sehen ist, kdnnen die den
Segmenten zugeordneten Bereiche des Aufnahmebe-
reichs noch durch ein Fullgitter 6 weiter unterteilt werden.
Dadurch werden stérend auftretende Horizontalimpulse
der PrefSmassenteilchen beim Herabfallen zumindest
weiter eingeschrankt.

[0059] Die Zuordnung der entsprechenden Segmente
von Pref3form 14 und Fullwerkzeug 20 wird im folgenden
anhand der Fig. 3 und 4 beschrieben.

[0060] GemaR Fig. 3 wird ein herzustellender typi-
scher Formkorper in einzelne nebeneinander liegende
Segmente mit vorgegebenen Flachen unterteilt, wobei
fur jedes der Segmente ein durch das Profil des Form-
kérpers und die Flachen bestimmter Wert fir das
PreRmassengewicht bestimmt wird. Geman Fig. 3 wird
hier ein Ziegel in insgesamt 18 Segmente mit Flachen
A, bis A4g unterteilt, denen jeweils ein PreRmassenge-
wicht G4 bis G4g zugeordnet ist.

[0061] In Fig. 4 ist eine schematische Darstellung der
Anordnung der Trennwande 22 (entsprechend den
Trennwéanden 4 in Fig. 2) in einem Flllwerkzeug 20 dar-
gestellt, die an die in Fig. 3 erlauterte Aufteilung des Zie-
gels angepalt ist. Dabei ist auch das Fullwerkzeug 20
wie in Fig. 2 schematisch erlautert aufgebaut, allerdings
soll mit Fig. 4 (bei nicht dargestelltem erfindungsgema-
Rem Ansaugmechanismus) lediglich ein realistisches
Bild einer méglichen bzw. nétigen Unterteilung des Form-
korpers 20 vermittelt werden.

[0062] Die Nivellierung des Zwischenbodens (Loch-
blech 2) wird in diesem Beispiel durch das fiir die einzel-
nen Segmente des Ziegels bendtigte Fiillmassengewicht
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G, bis G4g festgelegt. Nach entsprechender Positionie-
rung des Flllwerkzeugs 20 in Befiillungsorientierung
wird die PreRmasse mit einem mit UberschuR an
PreRmasse geflliten Fullbehalter (72 in Fig. 1) in die ein-
zelnen Segmente des Flllwerkzeugs 20 gefiillt und tiber-
schissiges Material durch Horizontalbewegung des Fiill-
behalters bezuglich dem Fullwerkzeug vom oberen Rand
(in der Beflillungsorientierung) des Fiillwerkzeugs abge-
streift, und das abgestreifte Material wird mit Hilfe eines
Forderbands 76 wieder der Férderanordnung 70 zuge-
fuhrt und kann zur Herstellung nachfolgender Formteile
bzw. Ziegel wieder zur Fillstation 50 geférdert werden.
[0063] Zur genauen Befiillung der Pref3form ist es er-
forderlich, daf’ die gewahlten Geometrien des Fllwerk-
zeugs noch ein einwandfreies Entleeren in die Prel3form
ermdglichen. Das kann bei kritischen Geometrien durch
abgerundete Kanten bzw. Ecken der einzelnen Kam-
mern des Fullwerkzeugs, Vibrationseinrichtungen oder
dgl. unterstitzt werden.

[0064] Dieerfindungsgemale Presse eignetsichauch
insbesondere zur Herstellung von Formkorpern mit einer
Schichtstruktur aus zwei oder mehr Schichten unter-
schiedlichen Ausgangspremassenmaterials. Bei unter-
schiedlichen Prelmassenmaterialien gestaltet sich die
herkémmliche Beflllung von Flllwerkzeugen namlich
besonders aufwendig. Bei dem erfindungsgemafen Ver-
fahren ist es dagegen nicht nétig, die unterschiedlichen
Materialien schichtweise von oben in das Fullwerkzeug
zu geben. Statt dessen kénnen sie in der Form, in der
sie anschlieRend auch in der Pref3form vorliegen sollen,
auBerhalb der PreRRform vorbereitet werden. Dann kann
ein mit dem erfindungsgemaRen Saugmechanismus
ausgestattetes Fullwerkzeug einen Ausschnitt der vor-
bereiteten PreRmassenschichten, die dicht aneinander
anliegen, "wie beim Platzchenausstechen" aufnehmen,
woraufhin der Ansaugmechanismus in Betrieb gesetzt
wird. Dann kann das Fullwerkzeug wie gewohnt Uber die
PreRform gefahren werden und die Preffmasse mit
Schichtstruktur in die PreRRform abgegeben werden.
[0065] Bei einer solchen Vorgehensweise kann das
Fullwerkzeug geeignet auch als Messerkasten ausgebil-
det sein, d. h. die der Offnungsflache 8 (in Fig. 2) zuge-
wandten Kanten der Seitenwande des Gehauses 7, der
Trennwéande 4 und/oder des Flllgitters 6 als Schneid-
kanten ausgebildet werden.

[0066] Die anhand der Figuren erlauterten Ausfih-
rungsbeispiele der Erfindung dienen lediglich der Erlau-
terung und schréanken den Umfang der Erfindung nicht
ein. Vielmehr kénnen die in der obigen Beschreibung so-
wie in den Anspriichen offenbarten Merkmale der Erfin-
dung sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombination
fur die Verwirklichung der Erfindung in ihren verschiede-
nen Ausflihrungsformen wesentlich sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von ein vorgegebenes
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Dickenprofil aufweisenden Pref3lingen bzw. Form-
korpern, insbesondere mit einer uniaxialen Presse,
bei dem ein Fullwerkzeug (20) einer Fillvorrichtung
mit einer Prefmasse befiillt und die PreRBmasse in
Schwererichtung aus dem Fillwerkzeug (20) in eine
Prel3form (14) einer Presse abgegeben wird,
dadurch gekennzeichnet, daB die Prellmasse
durch Ansaugen in dem Fullwerkzeug (20) gehalten
wird und deren Abgabe in die Pref3form (14) durch
eine Verminderung, insbesondere ein Ausschalten,
der Ansaugkraft bewirkt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens zwei in einer senkrecht
zur Schwererichtung verlaufenden Richtung neben-
einander angeordnete Segmente der Prel3form (14)
entsprechend dem vorgegebenen Dickenprofil mit
unterschiedlichen Prefimassenmengen beschickt
werden und den nebeneinander angeordneten Seg-
menten der Pref3form (14) entsprechende nebenein-
ander angeordnete Segmente (24) des Fillwerk-
zeugs (20) entsprechend dem vorgegebenen Dik-
kenprofil mit unterschiedlichen Preffmassenmen-
gen beflllt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verminderung der Ansaugkraft in
den einzelnen nebeneinander angeordneten Seg-
menten (24) des Fullwerkzeugs (20) zumindest teil-
weise zeitlich versetzt erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der zeitliche Versatz in Abhangigkeit
der fiir die in dem jeweiligen Segment des Fullwerk-
zeugs (20) aufgenommene Prefmassenmenge zu
erwartenden Fallzeit fir deren Fall in das jeweils ent-
sprechende Segment der Pref3form (14) gesteuert
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Beflllen
des Formwerkzeugs (20) durch dieselbe Offnung (8)
erfolgt, durch die die Abgabe der Prelfmasse in die
Prel3form (14) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Fillwerk-
zeug (20) erst nach dem Befiillen in die zur Abgabe
der Prelfmasse einzunehmende Abgabeorientie-
rung gebracht wird und das Befillen bei einer be-
zuglich der Abgabeorientierung im wesentlichen um
180° gedrehten Befillungsorientierung des Fill-
werkzeugs (20), also von oben, erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die PreBRmasse aus einem Flllbehal-
ter (72) in das Fullwerkzeug (20) derart gefullt wird,
daf die bezlglich der Beflllungsorientierung obere
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Begrenzungsflache der in dem Flllwerkzeug (20)
aufgenommenen PreBmasse mit dem bezlglich der
Befiillungsorientierung oberen Rand des Fiillwerk-
zeugs (20) fluchtet, wobei sich die PreRmassenmen-
gen in den nebeneinander angeordneten Segmen-
ten (24) des Fullwerkzeugs automatisch aufgrund
einer jeweiligen Bodennivellierung des Formwerk-
zeugs (20) ergeben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB das Befiillen des
PreRwerkzeugs, insbesondere mit mehrschichtig
strukturierter PreBmasse, derart erfolgt, dal® das
Fullwerkzeug in der zur Abgabe der PreRmasse ge-
eigneten Abgabeorientierung in eine vorbereitete
PreRmassenstruktur eingreift.

Presse zum Ausfiihren eines Verfahrens nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, mit einer zum
Aufnehmen von PreRmasse ausgelegten Pref3form
(14) und einer zum Befiillen der PreRRform (14) aus-
gelegten und ein zum Abgeben der PreBmasse in
Schwererichtung in die Pre3form (14) betreibbares
Fillwerkzeug (20) aufweisenden Flllvorrichtung,
dadurch gekennzeichnet, daB die Fillvorrichtung
mittels einer Saugeinrichtung (40) zum Halten der
Prefmasse in dem Fllwerkzeug (20) durch Ansau-
gen der Prelmasse betreibbar ist.

Presse nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, daB mit der Fillvorrichtung in einer senkrecht
zur Schwererichtung verlaufenden Richtung neben-
einander angeordnete Segmente der Pref3form (14)
entsprechend einem vorgegebenen Dickenprofil ei-
nes herzustellenden Prefllings bzw. Formkdrpers
mit unterschiedlichen Prelmassenmengen be-
schickbar sind und die Fullvorrichtung zum Beftllen
von den nebeneinander angeordneten Segmenten
der Preform entsprechenden Segmenten (24) des
Fullwerkzeugs (20) entsprechend dem vorgegebe-
nen Dickenprofil mit unterschiedlichen Prefmas-
senmengen in einer in horizontaler Richtung mit Ab-
stand neben der Pref3form (14) angeordneten Fill-
station (50) der Fullvorrichtung ausgelegt ist.

Presse nach einem der Anspriiche 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, daB das Fillwerkzeug (20)
ein Gehause (7) aufweist, in dem Segmente (24) ne-
beneinander angeordnet und durch vorzugsweise
etwa vertikal verlaufende Trennwande (4, 22) von-
einander getrennt sind.

Presse nach einemder Anspriiche 9 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daB das Fullwerkzeug (20) einen
in bezliglich der Abgabe der PreBmasse geeigneter
Abgabeorientierung unten angeordneten Aufnah-
mebereich zur Aufnahme der PreBmasse aufweist,
der von einem luftdurchldssigen Bodenbereich (2,
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3) nach oben begrenzt ist.

Presse nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, daB der Bodenbereich (2, 3) derart nivelliert ist,
daR dieindenjeweiligen Segmenten (24) aufgenom-
menen Prelmassenmengen den in die jeweils zu-
geordneten Segmente der Pref3form zu beschicken-
den Premassenmengen entsprechen, wenn der
Aufnahmebereich bis zu der beziiglich der Abgabe-
orientierung unteren Offnung (8) des Formwerk-
zeugs (20) befullt ist.

Presse nach einem der Anspriiche 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, daB der Bodenbereich ein
Sieb (3) mit einer derartigen Maschenweite aufweist,
dal es fir die Prelmasse im wesentlichen nicht
durchlassig ist.

Presse nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daB der Bodenbereich ein
Lochblech (2) aufweist.

Presse nach einem der Anspriiche 12 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daB der Bodenbereich/das
Lochblech (2) als Freiformflache ausgebildet ist
(sind).

Presse nach einem der Anspriiche 12 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daB der Aufnahmebereich
ein Flllgitter (6) aufweist, das den Aufnahmebe-
reich/die Segmente (24) zumindest teilweise und in
horizontaler Richtung unterteilt.

Presse nach einem der Anspriiche 12 bis 17, ge-
kennzeichnet durch einen bezliglich der Abgabe-
orientierung oberhalb des Bodenbereichs liegenden
Unterdruckbereich (1), der zur Herstellung des zum
Ansaugen gegenuber dem Atmospharendruck néti-
gen Druckgefalles an die Saugeinrichtung (40) an-
geschlossen ist.

Presse nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, daB die Herstellung des Druckgefalles in ein-
zelnen Segmenten (1a, b, c¢) des Unterdruckbe-
reichs getrennt steuerbar ist und eine Steuereinrich-
tung (60) zu deren Steuerung vorgesehen ist.

Presse nach Anspruch 19, dadurch gekennzeich-
net, daB die Steuereinheit (60) zur Berechnung von
Fallzeiten der Premasse von den einzelnen Seg-
menten (24) des Fillwerkzeugs (20) in die entspre-
chenden Segmente der Pre3form (14) ausgelegt ist.

Presse nach einem der Anspriiche 9 bis 20, gekenn-
zeichnet durch eine Fiillstation (50) zur Befillung
des Fullwerkzeugs (20), mit einer Positioniereinrich-
tung (30) zum Positionieren des Fillwerkzeugs fir
das Befiillen in eine bezlglich der Abgabeorientie-
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rung im wesentlichen um 180° gedrehte Befiillungs-
orientierung und zum Positionieren des Fillwerk-
zeugs in die Abgabeorientierung fir die nachfolgen-
de Abgabe der PreRmasse.
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