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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
DruckgieRanlage (20) zur Herstellung eines kerami-
schen Druckgufibauteils. Darliber hinaus betrifft die Er-
findung eine GieRform (1) sowie einen Formteiltrager (6,
7, 8). Um die Herstellung eines keramischen Druckgu3-
bauteils zu vereinfachen, wird vorgeschlagen, einen ers-
ten Formteiltrédger (6) flr ein Formteil (3) zur Bildung

FIG. 3

HERSTELLUNG EINES KERAMISCHEN DRUCKGUSSBAUTEILS

eines Formteilverbundes (10) einer Giel3form (1) zur
Herstellung eines keramischen DruckguRbauteils, ins-
besondere mit Hilfe eines Schlickerdruckguverfahrens,
bei dem die Formteile (3, 4, 5) mehrfach verwendet
werden und aus einem porosen Kunststoffmaterial be-
stehen, mit einer Flhrung (11) fur einen zweiten Form-
teiltrager (7) zu versehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
DruckgieRanlage zur Herstellung eines keramischen
Druckguf3bauteils. Dariiber hinaus betrifft die Erfindung
eine Giel3form sowie einen Formteiltrager.

[0002] Ein Verfahren zur Herstellung eines kerami-
schen Druckgufibauteils ist der Schlickergu3. Beim
Schlickergieen wird der Scherben dadurch gebildet,
daf einer walrigen Suspension durch eine pordse, was-
sersaugende Form Wasser entzogen wird. Ein beson-
ders effizientes SchlickergieRverfahren ist der Schlicker-
druckgu® mit porésen, mehrfach verwendbaren Kunst-
stoffformen. Dabei wird der Schlicker mit hohem Druck in
die Form eingespritzt und sogleich entwassert. Bevor der
Schlicker eingespritzt wird, muf} die GielRform zusam-
mengesetzt und mit Hilfe von Schlieleinheiten durch
Beaufschlagung mit einer Pref3kraft zusammengepre3t
werden.

[0003] Die GielRform besteht Ublicherweise aus zwei
oder mehr komplementaren Formteilen, die einen Form-
teilverbund bilden. Diese Formteile sind meist auf Form-
teiltrager montiert, die auch als Formaufspannplatten,
Spannplatten oder PrefRplatten bezeichnet werden.
Zum SchlielRen der GielRform werden die beweglichen
Formteile mittels der SchlieReinheiten in eine Schliel3-
stellung gefahren. Dabei missen die einzelnen Form-
teile sehr genau zueinander positioniert werden, ande-
renfalls es zu Verschiebungen der Formteile zueinander
kommen. Die GieRRform ware dann nicht dicht verschlos-
sen und es kénnte kein ordnungsgemafier GieRvorgang
erfolgen.

[0004] Dieses sehr genaue Positionieren der Form-
teile zueinander erfordert einen vergleichsweise hohen
konstruktiven Aufwand.

[0005] Eine Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes,
die Herstellung eines keramischen DruckguRbauteils zu
vereinfachen.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Gegenstande der
unabhangigen Patentanspriche geldst.

[0007] Die im Folgenden im Zusammenhang mit dem
Verfahren erlauterten Vorteile und Ausgestaltungen gel-
ten sinngemaf auch fur die erfindungsgemafe Druck-
giefRanlage, die erfindungsgemafe GielRform sowie den
erfindungsgemafen Formteiltrager und umgekehrt.
[0008] Die Erfindung sieht gemaf ihrer Kernidee vor,
daR wenigstens ein Formteil eines Formteilverbundes
einer Giel3form an einem anderen Formteil dieses Form-
teilverbundes gefuhrt wird, wobei diese Fiihrung tUber die
diesen Formteilen zugeordneten Formteiltrager erfolgt.
Mit anderen Worten sind wenigstens zwei Formteiltréager
miteinander verbunden derart, da einer der Formteil-
trager an bzw. in dem anderen Formteiltrager gefuhrt ist.
[0009] Durch die vorgesehene Fihrung ist ein gefuhr-
ter, beweglicher Formteiltrager dauerhaft exakt zu dem
die Fihrung aufweisenden Formteiltrager positioniert, so
daR das SchlieRen der Giel3form keinen Positioniervor-
gang des gefiihrten Formteiltragers und damit keine freie
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Positionierung des diesem Formteiltrager zugeordneten
Formteils im Raum mehr umfassen mul}. Anders ausge-
driickt wird jedes von einem gefilhrten Formteiltrager
getragene Formteil ohne weiteres relativ zu den tbrigen
Formteilen des Formteilverbundes richtig positioniert. Je
nach konstruktiver Ausgestaltung kann lediglich noch ein
Anschlagselement notwendig sein, welches die Endpo-
sition des gefiihrten Formteiltréagers definiert. Hierdurch
vereinfacht sich der fir das SchlieBen der GieR3form
bendtigte technische Aufwand deutlich. Insbesondere
mufd weniger Aufwand beim Verfahren der beweglichen
Formteiltrager betrieben werden. Hierbei kommt es le-
diglich noch darauf an, daf3 eine ausreichend grofRe Kraft
auf den zu bewegenden Formteiltrdger ausgetibt wird.
Die Wirkungsrichtung dieser Kraft muf3 nicht mehr exakt
auf das saubere SchlieRen der Gielform abzielen. Da
der Formteiltrager zwangsgefihrt wird, ist seine Bewe-
gungsrichtung vorgegeben, so dal es ausreichend ist,
wenn die auf ihn einwirkende Kraft eine hinreichend
grof’e Komponente in seiner gewlinschten Bewegungs-
richtung aufweist. Selbstverstandlich wird in der Praxis
eine moglichst groRe Ubereinstimmung der Kraftwir-
kungsrichtung mit der Bewegungsrichtung angestrebt
werden; eine richtungsgenaue Beaufschlagung des ge-
fihrten Formteiltragers ist jedoch nicht notwendig, ge-
schweige denn eine freie Positionierung des Formteiltra-
gers im Raum. Auf diese Weise kann der konstruktive
Aufwand fir ein Positionieren der Formteile zueinander
deutlich verringert werden. Die Herstellung eines kera-
mischen DruckguRbauteils wird damit stark vereinfacht.
[0010] Ein Aspekt der Erfindung betrifft einen Form-
teiltrager. Ein Formteiltrager, der zum Tragen eines
Formteils ausgebildet ist, welches Formteil zur Bildung
eines Formteilverbundes einer Gie3form zur Herstellung
eines keramischen Druckgufbauteils dient, insbesonde-
re zur Herstellung eines keramischen Druckguf3bauteils
mit Hilfe eines SchlickerdruckgufRverfahrens, beidem die
Formteile mehrfach verwendet werden und aus einem
pordsen Kunststoffmaterial bestehen, ist erfindungsge-
maR dadurch gekennzeichnet, da er wenigstens eine
FUhrung fur einen weiteren Formteiltrager aufweist.

[0011] Ein Aspekt der Erfindung betrifft eine GieRform.
Eine Gieltform zur Herstellung eines keramischen
DruckguRbauteils, insbesondere mit Hilfe eines Schli-
ckerdruckguBverfahrens, bei dem die Formteile mehr-
fach verwendet werden und aus einem pordsen Kunst-
stoffmaterial bestehen, umfal3t mehrere, einen Formteil-
verbund bildende Formteile sowie mehrere, einzelnen
Formteilen zugeordnete Formteiltréger, wobei wenigs-
tens zwei dieser Formteile an voneinander verschiede-
nen Formteiltragern befestigt sind, d.h. dal ein erstes
Formteil an einem ersten Formteiltrager befestigt ist und
daf} ein zweites Formteil an einem von dem ersten Form-
teiltrager verschiedenen zweiten Formteiltréager befestigt
ist. Diese Gielform ist erfindungsgemaf dadurch ge-
kennzeichnet, dall in einem dieser wenigstens zwei
Formteiltrager wenigstens eine Fiihrung fiir einen ande-
ren dieser Formteiltrdger vorgesehen ist, wobei einer
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dieser Formteiltrager in der Fiihrung gefuhrt und entlang
einer durch diese Fuhrung gebildeten Fuhrungsbahn
bewegbar ist, wodurch bei einer Bewegung des gefiihr-
ten Formteiltrégers in Schlielrichtung das diesem ge-
fihrten Formteiltrdger zugeordnete Formteil des Form-
teilverbundes in seine SchlieRstellung bringbar ist. Mit
anderen Worten wird das von dem gefiihrten Formteil-
trager getragene Formteil wahrend des Offnens und
SchlieRens der GieRform, d.h. wahrend der Offnungs-
und SchlieBbewegung, relativ zu demjenigen Formteil
positioniert, das von dem die Fuhrung aufweisenden
Formteiltrager getragen wird.

[0012] Ein Aspekt der Erfindung betrifft eine Druck-
gieRanlage. Eine DruckgiefRanlage zur Herstellung eines
keramischen DruckguRbauteils, insbesondere mit Hilfe
eines SchlickerdruckguRverfahrens, bei dem die Form-
teile mehrfach verwendet werden und aus einem por6-
sen Kunststoffmaterial bestehen, umfalit eine Gief3form
mit mehreren, einen Formteilverbund bildenden Form-
teilen sowie mehreren, einzelnen Formteilen zugeordne-
ten Formteiltrdgern, wobei wenigstens zwei dieser Form-
teile an voneinander verschiedenen Formteiltragern be-
festigt sind, und ist erfindungsgemaf dadurch gekenn-
zeichnet, daf} in einem dieser Formteiltrager wenigstens
eine Fuhrung fiir einen anderen dieser Formteiltrager
vorgesehen ist.

[0013] Ein Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren.
Ein Verfahren zur Herstellung eines keramischen Druck-
guRbauteils, wobei es sich bei dem Verfahren insbeson-
dere um ein SchlickerdruckguRverfahren handelt, bei
dem die Formteile mehrfach verwendet werden und
aus einem pordsen Kunststoffmaterial bestehen, wobei
das DruckguBbauteil mittels einer Giel3form hergestellt
wird, die mehrere Formteile und mehrere Formteiltrager
umfalt, wobei wenigstens zwei dieser Formteile an von-
einander verschiedenen Formteiltrdgern befestigt sind,
ist erfindungsgemaf dadurch gekennzeichnet, dal} in
einem dieser Formteiltrager wenigstens eine Flhrung
fir einen anderen dieser Formteiltrdger vorgesehen
ist, wobei einer dieser anderen Formteiltréger in dieser
Fuhrung geflhrt und entlang einer durch diese Fihrung
gebildeten Fihrungsbahn bewegt wird, wodurch das
diesem gefuhrten Formteiltrager zugeordnete Formteil
des Formteilverbundes aus einer Offnungsstellung in
eine Schliestellung gebracht wird.

[0014] Vorteilhafte Ausfihrungen der Erfindung sind in
den Unteransprichen angegeben bzw. ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung und/oder den beige-
fugten Figuren.

[0015] GemaR einer Ausfiihrungsform der Erfindung
handelt es sich bei den Formteilen um zueinander kom-
plementare DruckguB-GieRformteile.

[0016] GemalR einer Ausfihrungsform der Erfindung
handelt es sich bei den Formteiltragern um Formauf-
spannplatten, wobei in der Regel wenigstens ein Form-
teiltrager als feststehende Aufspannplatte in der Maschi-
ne fixiert ist.

[0017] Die Artund Ausfiihrung der zum Einsatz komm-
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enden Fuhrung, die durch einen Formteiltréager bereitge-
stellt wird, kann variieren. Vorzugsweise handelt es sich
um eine Linearfihrung, die durch ein Gleitlager gebildet
ist. Gemal einer Ausfiihrungsform der Erfindung weist
die Fuhrung des Formteiltragers mehrere voneinander
beabstandete Fiihrungselemente auf, beispielsweise
Fihrungsbuchsen.

[0018] Zur Realisierung der gefiihrten Bewegung des
Formteiltragers dient eine SchlieReinheit der DruckgielR-
anlage, wobei die SchlieRBeinheit den Formteiltrager auf
geeignete Weise beaufschlagt, um ihn und damit auch
dasihmzugeordnete Formteilin seine Schlief3stellung zu
bringen. GemaR einer Ausfihrungsform der Erfindung
umfalt die Druckgielanlage eine Schliel3einheit, die
ausgebildet ist, einen in einer Fihrung eines Formteiltra-
gers der Giel3¢form gefiihrten Formteiltrager lose zu be-
aufschlagen.

[0019] GemaR einer Ausfihrungsform der Erfindung
weist die SchlieReinheit eine Anlageflache auf, beispiels-
weise die Anlageflache eines Verfahrzylinders einer Ver-
fahreinheit, die im Verlauf der SchlieRbewegung den
gefuhrten Formteiltrager lose beaufschlagt und so mit
diesem in einer I6sbaren Wirkverbindung steht und ihnin
die SchlieRstellung bewegt. Das Bewegen des gefihrten
Formteiltragers erfolgt dabei entsprechend der Ausge-
staltung der Fiihrung bzw. entsprechend der durch die
Fihrung gebildeten Fiihrungsbahn, vorzugsweise unter
Ausflihrung einer geradlinigen Bewegung.

[0020] GemaR einer Ausflihrungsform der Erfindung
wird der gefiihrte Formteiltrager nach dem Befiillen der
Giel¥form entlang seiner Fuhrungsbahn zurlickbewegt,
wodurch das dem Formteiltrager zugeordnete Formteil
des Formteilverbundes aus einer Schlief3stellung in eine
Offnungsstellung gebracht wird.

[0021] Wenn die beweglichen Formteiltrdger nur noch
lose von den SchlieBmitteln beaufschlagbar, dann sind
zum Offnen der GielRform, d.h. zum Aufdriicken des
Werkzeugs, nach Abschluf’ des GielRvorgangs geeigne-
te Offnungsmittel vorgesehen, die bewirken, dal der
bewegliche Formteiltrager in seine Offnungsstellung zu-
riickbewegt wird. Als Offnungsmittel kénnen beispiels-
weise Federelemente zum Einsatz kommen, welche
beim Schliel3en der Form beaufschlagt werden, so daf
bei einem Wegfall der Schlief3kraft der bewegliche Form-
teiltréger durch die Riickstellkraft des Federelements in
seine Ausgangsstellung zurtickbewegt wird. Gemaf ei-
ner Ausfihrungsform der Erfindung umfaf3t die Giefl3form
ein Federelement, das von einem gefihrten Formteil-
trager, wenn dieser in Schlief3richtung bewegt wird, ver-
formbar ist, und das im verformten Zustand diesen Form-
teiltrager in Offnungsrichtung beaufschlagt.

[0022] Die Erfindungsidee kann in unterschiedlichen
Giel3formen auf verschiedene Weise realisiert werden.
GemalR einer Ausfihrungsform der Erfindung umfaf3t die
Gieldform zwei Formteiltrdger, d.h. an einem ersten
Formteiltrager ist eine Flhrung fur einen zweiten Form-
teiltrager vorgesehen. Gemal einer anderen Ausflh-
rungsform der Erfindung umfaf3t die Gief3form drei Form-
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teiltrager. In einer ersten Variante einer solchen dreitei-
ligen Ausflihrung sind an dem ersten Formteiltrager zwei
Fihrungen vorgesehen, namlich sowohl fir den zweiten
Formteiltrager als auch fir den dritten Formteiltrager.
Gemal einer zweiten Variante dieser Ausgestaltung ist
an dem ersten Formteiltrager eine Fiihrung fir den zwei-
ten Formteilirdger vorgesehen und an dem zweiten
Formteiltrager ist eine Fiihrung fiir den dritten Formteil-
trager vorgesehen. Welches in dieser Ausgestaltung der
zweite und welcher der dritte Formteiltrager ist, bestimmt
sich nach der Reihenfolge, in der die Formteile bei dem
SchlieRen der Form bewegt werden.

[0023] GemalR einer Ausfiihrungsform der Erfindung
ist wenigstens einer der Formteiltrager feststehend, d.h.
ortsunveranderlich, und wenigstens ein anderer Form-
teiltrager beweglich. GemaR einer Ausflihrungsform der
Erfindung ist der die Fiihrung aufweisende Formteiltra-
ger feststehend. Geman einer Ausfihrungsform der Er-
findung ist ausschlieRlich der die Fihrung aufweisende
Formteiltrager feststehend, d.h. alle anderen Formteil-
trager sind beweglich. Die GieRRform kann gemaf einer
anderen Ausflhrungsform der Erfindung auch aus-
schliel3lich aus beweglichen Formteiltrdgern gebildet
sein.

[0024] Es ergibt sich von selbst, daf alle in einer Fiih-
rung geflihrten Formteiltrager beweglich sind. Es muf
jedoch nicht zwingend einen feststehenden Formteiltra-
ger geben. Der die Fiihrung aufweisende Formteiltrager
kann entweder feststehend oder beweglich sein. Der die
Fuhrung aufweisende Formteiltrédger ist insbesondere
dann beweglich, wenn es sich dabei um einen Formteil-
trager handelt, der seinerseits an einem anderen Form-
teiltrager beweglich gefiihrt ist.

[0025] Istderdie Fiihrung aufweisende Formteiltrager
feststehend ausgebildet, bildet der gefiihrte Formteiltra-
ger zusammen mit dem die Fihrung bereitstellenden
Formteiltrager wahrend des Schliellvorgangs der Giel3-
form keine Bewegungseinheit. Weist ein bei dem
Schlielvorgang beweglicher Formteiltrager eine Fih-
rung fir einen weiteren beweglichen Formteiltrager
auf, bilden die miteinander Uber die Fiihrung verbunde-
nen beweglichen Formteiltrdger eine Bewegungseinheit
wahrend des SchlieBvorgangs, wobei sich die Bewe-
gungsrichtungen der einzelnen Formteiltrager wahrend
der jeweils ihnen zugeordneten Teilbewegungen des
SchlieRvorgangs voneinander unterscheiden.

[0026] Hervorzuheben ist, da® das Bewegen der be-
weglichen Formteiltrdger vorzugsweise nur mehr durch
lose Beaufschlagung mit geeigneten SchlielRmitteln er-
folgt. Beispielsweise wird der in einem ersten Formteil-
trager gefuhrte zweite bewegliche Formteiltrager von
einem SchlieRzylinder beaufschlagt. Da diese Beauf-
schlagung lediglich noch eine Bewegung des zweiten
Formteiltragers entlang der durch die Fiihrung vorgege-
benen Schlielrichtung bewirken mul, ist eine Uber diese
Beaufschlagung hinausgehende Positionierung durch
die SchlieReinheit nicht mehr erforderlich. Da das Schlie-
Ren der GielRform keinen Positioniervorgang mehr mit
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umfaRt, kann die SchlieRvorrichtung (FormschlieRein-
heit) deutlich einfacher ausgefiihrt sein als bei bisherigen
Lésungen, bei denen wahrend der SchlieBbewegung
auch eine Positionierung des Formteiltragers relativ zu
einer Anzahl weiterer Formteiltréager erfolgen mufte.
[0027] Die oben beschriebene Erfindung eignet sich
besonders fiir die Herstellung von keramischen Druck-
gulibauteilen. Die Erfindung eignet sich besonders fiir
SchlickerdruckguRverfahren, bei denen flissige Porzel-
lanmasse (Schlicker) in die durch die Formteile gebildete
Form gegossen wird. Die Erfindung eignet sich beson-
ders fur SchlickerdruckguRverfahren, bei denen die
Formteile mehrfach verwendet werden und aus einem
porosen Kunststoffmaterial bestehen, da es bei dieser
Artvon Formteilen nicht mdglich ist, ein Formteil in einem
anderen Formteil zu fiihren. Die Erfindung eignet sich
besonders fur die Herstellung von mehrteiligen Gegen-
stdnden aus Porzellan, wie beispielsweise zweiteiligen
Henkeln.

[0028] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnungen naher erlautert.
Hierbei zeigen:

Fig. 1 eine Giel3form nach dem Stand der Technik,
geoffnet (Querschnitt),

Fig.2 Formteile der GieRform in einer perspektivi-
schen Ansicht,

Fig.3 eine erfindungsgemalle Giel’form, ged-
ffnet(Querschnitt),

Fig. 4 eine erfindungsgemafle Giefl’form, gedffnet
(Langsschnitt),

Fig. 5 eine erfindungsgemafie Giel3form, geschlos-
sen (Querschnitt).

[0029] Samtliche Figuren zeigen die Erfindung nicht

mafstabsgerecht, dabei lediglich schematisch und nur
mit ihren wesentlichen Bestandteilen. Gleiche Bezugs-
zeichen entsprechen dabei Elementen gleicher oder ver-
gleichbarer Funktion.

[0030] Beschrieben wird eine Druckgieflanlage 20 fur
ein SchlickerdruckgufRverfahren. Es wird eine dreiteilige
Henkelgie3form 1 mit vier Kavitdten 2 verwendet. Die
Anzahl der Kavitaten ist dabei lediglich beispielhaft. Die
Anzahl der Kavitaten kann variieren. So kann die Henkel-
giel3form 1 beispielsweise auch drei oder funf Kavitaten
aufweisen.

[0031] Die Gief3form 1 umfalt drei, einen Formteilver-
bund 10 bildende, zusammenwirkende Formteile, nam-
lich ein Oberteil 3, ein Seitenteil 4 und ein Unterteil 5. Die
Formteile 3, 4, 5 werden mehrfach verwendet und be-
stehen aus einem pordsen Kunststoffmaterial.

[0032] JedemFormteil3,4,5istein Formteiltrager6, 7,
8 zugeordnet. Als Formteiltrager 6, 7, 8 dienen Spann-
platten. Das Oberteil 3 ist an einer feststehenden ersten
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Spannplatte 6 befestigt. Das Seitenteil 4 ist an einer
horizontal verschiebbaren zweiten Spannplatte 7 befes-
tigt. Das Unterteil 5 ist an einer vertikal verschiebbaren
dritten Spannplatte 8 befestigt.

[0033] Im Inneren der ersten Spannplatte 6 sind zwei
horizontal verlaufende Linearflihrungen 11 vorgesehen,
siehe Fig. 3 und 4. Jede Linearfihrung weist zwei Fih-
rungsbuchsen 12 auf, wie in Fig. 3 abgebildet. Diese
Fihrungen 11 dienen zur Aufnahme und Fiihrung von
jeweils einer mit der zweiten Spannplatte 7 fest verbun-
denen Fuhrungsstange 9. Wie in Fig. 4 in einer geschnit-
tenen Draufsicht auf die Giel3form 1 abgebildet, ist die
zweite Spannplatte 6 mit Hilfe von zwei in Formlangs-
richtung 21 voneinander beabstandeten Fiihrungsstan-
gen 9 in der ersten Spannplatte 6 gefiihrt. Die beiden
Fuhrungsstangen 9, die auch einteilig oder einstiickig mit
der zweiten Spannplatte 7 ausgefiihrt sein kénnen, wer-
den dabei als integrale Bestandteile der zweiten Spann-
platte 7 angesehen.

[0034] Diezweite Spannplatte 7 ist entlang einer durch
diese Fiihrungen 11 gebildeten linearen Flihrungsbahn
24 von einer Offnungsstellung, wie in Fig. 3 und 4 dar-
gestellt, in eine Schliel3stellung bewegbar, wie in Fig. 5
dargestellt. Die zweite Spannplatte 7 wird hierzu mittig,
d.h. zwischen den beiden Fuhrungsstangen 11, von ei-
nem SchlieRzylinder 13 einer FormschlieReinheit 14 be-
aufschlagt. Dabei liegt eine Anlageflache 15 des Schliel3-
zylinders 13 auf der Riickseite 16 der zweiten Spann-
platte 7 an.

[0035] Durch die Bewegung der Spannplatte 7 wird
das Seitenteil 4 bewegt, bis es an dem Oberteil 3 an-
schlagt. Beim diesem Verschieben der zweiten Spann-
platte 7 in Schlief3richtung 22 werden zwei Federelemen-
te 17 komprimiert. Bei den Federelementen 17 handelt
es sich um auf den Fiihrungsstangen 9 gefiihrte Schrau-
bendruckfedern, die mit ihren einen Federenden an der
ersten Spannplatte 6 und mit ihren zweiten Federenden
an der zweite Spannplatte 7 angreifen.

[0036] Nachdem die zweite Spannplatte 7, die in der
von der ersten Spannplatte 6 bereitgestellten Fiihrung 11
gefiihrt ist, ihre SchlieRstellung erreicht hat, ist das Sei-
tenteil 4 an dem Oberteil 3 positioniert. Es muf dann nur
noch das Unterteil 5zu dem Oberteil 3 und dem Seitenteil
4 positioniert werden. Hat das Unterteil 5 seine Schliel3-
stellung erreicht, liegt auch das Seitenteil 4 an dem
Unterteil 5 an und die Giel3form 1 ist geschlossen.
[0037] Das Unterteil 5 wird in dem hier illustrierten
Beispiel mit Hilfe eines an der dritten Spannplatte 8 an-
greifenden, herkdmmlichen zweiten SchlieRzylinders in
seine Schlielstellung verschoben. Dieser zweite
Schlief3zylinder sowie die erforderlichen Mittel zum ver-
tikalen Verschieben der dritten Spannplatte 8 sind in den
Figuren nicht dargestellt. Weitere Konstruktionselemen-
te der DruckgiefRanlage 20, wie beispielsweise Tragrah-
men, FUhrungsholme und dergleichen, sind in den Figu-
ren aus Griinden der Ubersichtlichkeit ebenfalls nicht
dargestellt.

[0038] Sobald sich alle drei Spannplatten 6, 7, 8 und
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damitauch die daran befestigten Formteile 3,4, 5inihren
Schlief3stellungen befinden, bilden die zusammenwirk-
enden Formteile 3, 4, 5 den geschlossenen GieRraum 18
der Giel3form 1 und der Schlicker kann unter Druck inden
Giellraum 18 gepumpt werden, siehe Fig. 5. Auch die
hierfiir erforderlichen Komponenten der Druckgief3an-
lage 20, wie beispielsweise Schlickerbehalter, Pumpe
sowie Schlicker- und Entliftungsleitungen und derglei-
chen, sind in den Figuren nicht dargestellt.

[0039] Wahrend der Beflillens des Giel3sraumes 18 tritt
durch die pordsen Formteile 4, 5, 6 hindurch Wasser aus
der Giel3¢form 1 aus. Dem Schlicker wird auf diese Weise
Wasser entzogen, so daf} sich in dem GieRraum 18 ein
Scherben bildet. Die Gief3form 1 wird wahrenddessen mit
einer bestimmten Prel3kraft zusammengepref3t. Hierzu
dient der auf die zweite Spannplatte 7 wirkende Schliel3-
zylinder 13 sowie der auf die dritte Spannplatte 8 wirken-
de zweite, in den Figuren nicht dargestellte, Schlief3-
zylinder. Auf diese Weise wird das Vorhandensein eines
ausreichenden Gegendruckes zu dem GieRdruck inner-
halb des GieRRraums 18 gewahrleistet.

[0040] Nachdem Befiillen des GieRraumes 18 wird ein
Gegendruck nicht mehr benétigt. Sobald keine PreRkraft
mehr anliegt, wird die Gief3form 1 gedffnet. Hierzu wird
der lediglich lose an der zweiten Spannplatte 7 anliegen-
de SchlieRzylinder 13 in der Horizontalen zurlickgefah-
ren. Aufgrund der entgegengesetzt zu der Schliefrich-
tung 22 in Offnungsrichtung 23 wirkenden Beaufschla-
gungdurch die beiden Federelemente 17 bewegt sich die
zweite Spannplatte 7 mit dem Seitenteil 4 selbsténdig in
Offnungsrichtung 23 in die Offnungsstellung zuriick. An-
schlieBend wird das Unterteil 5 durch ein Verschieben
der dritten Spannplatte 8 nach unten aus seiner Schlief3-
stellung entfernt und die vier Henkel kénnen aus dem
Oberteil 3 enthnommen werden.

[0041] Beidem aus dem Stand der Technik bekannten
Aufbau, wie in Fig. 1 illustriert, ist hingegen die zweite
Spannplatte 27 nicht mit der ersten Spannplatte 26 ver-
bunden. Das Seitenteil 4 wird von einem Schlie3zylinder
25 frei im Raum positioniert. Die zweite Spannplatte 6 ist
zu diesem Zweck mit ihrer Riickseite 24 fest mit dem
SchlielRzylinder 25 verbunden.

[0042] Alle in der Beschreibung, den nachfolgenden
Ansprichen und der Zeichnung dargestellten Merkmale
kdénnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombina-
tion miteinander erfindungswesentlich sein. Diese Merk-
male bzw. Merkmalskombinationen kénnen jeweils eine
selbstandige Erfindung begriinden, deren Inanspruch-
nahme ausdrlcklich vorbehalten ist.

[0043] Bei der Angabe einer eine Erfindung definier-
enden Merkmalskombination mussen einzelne Merkma-
le aus der Beschreibung eines Ausfihrungsbeispiels
nicht zwingend mit einem oder mehreren oder allen
anderen in der Beschreibung dieses Ausfiihrungsbei-
spiels angegebenen Merkmalen kombiniert werden;
diesbezuglich ist jede Unterkombination von Merkmalen
eines oder mehrerer Ausfiihrungsbeispiele ausdricklich
mitoffenbart.
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[0044] AuRerdem kdnnen gegenstandliche Merkmale
der Vorrichtung umformuliert als Verfahrensmerkmale
Verwendung finden und Verfahrensmerkmale kdnnen
umformuliert als gegenstandliche Merkmale der Vorrich-
tung Verwendung finden. Auf diese Weise umformulierte
Merkmale sind implizit mitoffenbart.

Bezugszeichenliste

[0045]

1 Giel3form

2 Kavitat

3 Formteil, Oberteil

4 Formteil, Seitenteil

5 Formteil, Unterteil

6 Formteiltrager, erste Spannplatte

7 Formteiltrager, zweite Spannplatte

8 Formteiltrager, dritte Spannplatte

9 Fihrungsstange

10  Formteilverbund

11 Fuhrung

12 Fihrungsbuchse

13 Schlief3zylinder

14 Formschliel3einheit

15  Anlageflache des SchlieRzylinders

16  Riickseite der zweiten Spannplatte

17  Federelement

18  Gielsraum

19  (frei)

20  Druckgief3anlage

21 Formlangsrichtung

22  Schliefrichtung

23 Offnungsrichtung

24  Fihrungsbahn

25  SchlieRzylinder (Stand der Technik)

26  erste Spannplatte (Stand der Technik)

27  zweite Spannplatte (Stand der Technik)

28 Rickseite der zweiten Spannplatte (Stand der

Technik)

Patentanspriiche

1. Formteiltrager (6) fiir ein Formteil (3) zur Bildung
eines Formteilverbundes (10) einer GielRform (1)
zur Herstellung eines keramischen Druckgufl3bau-
teils, insbesondere mit Hilfe eines Schlickerdruck-
gullverfahrens, bei dem die Formteile (3, 4, 5) mehr-
fach verwendet werden und aus einem porésen
Kunststoffmaterial bestehen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Formteiltrager (6) wenigsten eine
Fihrung (11) fir einen weiteren Formteiltrager (7)
aufweist.

2. GieRform (1) zur Herstellung eines keramischen

DruckgufRbauteils, insbesondere mit Hilfe eines
Schlickerdruckguf3verfahrens, bei dem die Formtei-
le (3, 4, 5) mehrfach verwendet werden und aus

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

einem pordsen Kunststoffmaterial bestehen,

umfassend mehrere, einen Formteilverbund
(10) bildende Formteile (3, 4, 5) sowie mehrere,
einzelnen Formteilen (3, 4, 5) zugeordnete
Formteiltrager (6, 7, 8), wobei wenigstens zwei
dieser Formteile (3, 4, 5) an voneinander ver-
schiedenen Formteiltragern (6, 7, 8) befestigt
sind,

dadurch gekennzeichnet, daB in einem dieser
Formteiltrager (6) wenigstens eine Fihrung (11)
fur einen anderen dieser Formteiltrager (7) vor-
gesehen ist, wobei einer dieser Formteiltrager
(7)inder Fiihrung (11) gefiihrt und entlang einer
durch diese Fiihrung (11) gebildeten Fihrungs-
bahn (24) bewegbar ist, wodurch das diesem
gefuhrten Formteiltréger (7) zugeordnete Form-
teil (4) des Formteilverbundes (10) in seine
Schlief3stellung bringbar ist.

Gieldform (1) nach Anspruch 2, gekennzeichnet
durch ein Federelement (17), das von einem ge-
fuhrten Formteiltrager (7), wenn dieser in Schliel3-
richtung (22) bewegt wird, verformbar ist und das im
verformten Zustand diesen Formteiltrager (7) in Off-
nungsrichtung (23) beaufschlagt.

DruckgieRanlage (20) zur Herstellung eines kerami-
schen Druckguf3bauteils, insbesondere mit Hilfe ei-
nes SchlickerdruckguRverfahrens, bei dem die
Formteile (3, 4, 5) mehrfach verwendet werden
und aus einem porésen Kunststoffmaterial beste-
hen,

mit einer GieRRform (1) mit mehreren, einen
Formteilverbund (10) bildenden Formteilen (3,
4, 5) sowie mehreren, einzelnen Formteilen (3,
4, 5) zugeordneten Formteiltragern (6, 7, 8),
wobei wenigstens zwei dieser Formteile (3, 4,
5) an voneinander verschiedenen Formteiltra-
gern (6, 7, 8) befestigt sind,

dadurch gekennzeichnet, daB in einem dieser
Formteiltrager (6) wenigstens eine Fiihrung (11)
fur einen anderen dieser Formteiltrager (7) vor-
gesehen ist.

DruckgieRanlage (20) nach Anspruch 4, mit einer
SchlieReinheit(14), die ausgebildetist, einenin einer
Fihrung (11) eines Formteiltragers (6) der Giefl3form
(1) geflihrten Formteiltrager (7) lose zu beaufschla-
gen.

Verfahren zur Herstellung eines keramischen Druck-
gulibauteils, wobei es sich bei dem Verfahren ins-
besondere um ein SchlickerdruckguRverfahren han-
delt, bei dem die Formteile (3, 4, 5) mehrfach ver-
wendet werden und aus einem porésen Kunststoff-
material bestehen, wobei das Druckguf3bauteil mit-
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tels einer GieRform (1) hergestellt wird, die mehrere
Formteile (3, 4, 5) und mehrere Formteiltrager (6, 7,
8) umfaldt, wobei wenigstens zwei dieser Formteile
(3, 4, 5) an voneinander verschiedenen Formteiltra-
gern (6, 7, 8) befestigt sind,

dadurch gekennzeichnet, daB in einem dieser
Formteiltrager (6) wenigstens eine Fihrung (11)
fir einen anderen dieser Formteiltrager (7) vorge-
sehen ist, wobei einer dieser anderen Formteiltrager
(7) in dieser Fihrung (11) gefuihrt und entlang einer
durch diese Fiihrung (11) gebildeten Flihrungsbahn
(24) bewegt wird, wodurch das diesem gefiihrten
Formteiltrager (7) zugeordnete Formteil (4) des
Formteilverbundes (10) aus einer Offnungsstellung
in eine SchlieRstellung gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei der geflihrte
Formteiltrager (7) entlang dieser Fuhrungsbahn
(24) zurtickbewegt wird, wodurch das dem Formteil-
trager (7) zugeordnete Formteil (4) des Formteilver-
bundes (10) aus einer SchlieRstellung in eine Off-
nungsstellung gebracht wird.
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FIG. 4
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