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hend aus einem Presswerkzeug mit einem Untergesenk X
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stellenden Erzeugnis entspricht, dadurch gekennzeichnet, /7 /
L

dass das Formwerkzeug (16) aus einer Druckgussform aus
Leichtmetall oder einer Spritzgussform aus Kunststoff be-
steht, deren Oberflache mit einem tonabweisenden Werk- —~
stoff beschichtet ist. 14
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Herstellen von keramischen Erzeugnissen, insbeson-
dere Dachziegeln, bestehend aus einem Presswerk-
zeug mit einem Untergesenk und einem Obergesenk
mit jeweils einem Formwerkzeug, dessen Oberfla-
chenprofil dem herzustellenden Erzeugnis entspricht.

[0002] Beider Herstellung von Dachziegeln aus Ton
war es bisher Oblich, sowohl das Untergesenk als
auch das Obergesenk des Presswerkzeuges aus
Gips herzustellen. Der Nachteil dieser Technik be-
steht jedoch darin, dass die beiden Gipsformen nach
verhaltnismaRig kurzer Zeit verschleilten und gegen
neue Gipsformen ausgetauscht werden missen.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde,
hier Abhilfe zu schaffen und eine Vorrichtung zur Ver-
fuigung zu stellen, bei der die Standzeit des Press-
werkzeugs wesentlich erhéht werden kann.

[0004] Zur Lésung dieser Aufgabe ist erfindungsge-
mal vorgesehen, dass das Formwerkzeug aus einer
Druckgussform aus Leichtmetall oder einer Spritz-
gussform aus Kunststoff besteht, deren Oberflaiche
mit einem tonabweisenden Werkstoff beschichtet ist.

[0005] Dabei ist es vorteilhaft, wenn der tonabwei-
sende Werkstoff aus Silikon besteht und die Druck-
gussformen aus Aluminium hergestellt werden.

[0006] Mit der Erfindung wird der Vorteil erzielt, dass
auf Grund des verschleilarmen und widerstandsfa-
higen Werkstoffs erheblich langeren Standzeiten des
Presswerkzeuges erzielt werden. Die Gesenke des
Presswerkzeugs erlauben eine wesentliche hdhere
Produktionsleistung je Tag und missen erst nach ei-
ner langeren Betriebsdauer als bei herkdbmmlichen
Gipsformen ausgewechselt werden. Auf diese Wei-
se konnen nicht nur die Produktionskosten gesenkt
werden, sondern ist auch der Personalaufwand ge-
ringer, da die Gesenke nicht schon nach wenigen St-
unden ausgewechselt werden missen und die Gips-
formherstellung mit der Gblichen Beleistungserneue-
rung entfallt.

[0007] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Anspriichen und aus der fol-
genden Beschreibung eines Ausfihrungsbeispiels,
das in der Zeichnung dargestellt ist. Es zeigen:

[0008] Fig. 1 die schematische Ansicht eines Un-
tergesenks fir ein Presswerkzeug gemal der Erfin-
dung,

[0009] Fig. 2 die schematische Darstellung des da-
zugehdrenden Obergesenks und

2/4

2012.02.23

[0010] Fig. 3 die Ansicht eines mit den beiden Ge-
senken hergestellten Erzeugnisses.

zugeordnet ist. Nachstehend wird im einzelnen nur
der Aufbau des Untergesenks 10 erlautert, da das
Obergesenk 12 grundsatzlich ahnlich ausgebildet ist.

[0012] Das Untergesenk 10 hat einen aus Aluminium
hergestellten, kastenférmigen Formtrager 14 mit of-
fener Oberseite, in den ein Formwerkzeug 16 einge-
setztist, dessen Oberflachenprofil 18 dem bei diesem
Beispiel herzustellenden Formziegel 20 entspricht,
fende Rand des Formtragers 14 bildet eine integrier-
te Beleistung 22.

[0013] Das Formwerkzeug 16 besteht aus einer
Druckgussform aus Aluminium, die in an sich bekann-
ter Weise mit Hilfe eines Modells, beispielsweise aus
Stahl, erzeugt worden ist. Mit Hilfe dieses Modells ist
das Formwerkzeug 16 im Druckgussverfahren herge-
stellt, so dass das gewilinschte Oberflachenprofil 18
erzeugt wird.

[0014] Gemal der Erfindung ist weiter vorgesehen,
dass die Oberflache des Formwerkzeugs 16 mit ei-
nem Werkstoff beschichtet ist, an dem das noch plas-
tische Ziegelmaterial, beispielsweise Ton, nicht haf-
tet. Hierfiir hat sich insbesondere Silikon als sehr vor-
teilhaft erwiesen. Alternativ kommt auch eine Gummi-
oder Kautschukmischung in Frage.

Formziegels 20 wird das Untergesenk 10 mit der
notwendigen Tonmasse geflllt, worauf das Press-
werkzeug durch Absenken des Obergesenkes 12 ge-
schlossen wird. Nach Offnen des Presswerkzeugs
kann der noch rohe Ziegel entnommen werden, was
durch nicht gezeigte Druckluftbohrungen im Unterge-
senk 10 erleichtert wird. An der Beleistung 22 kann
hierbei die Uberschiissige Tonmasse abgeschnitten
werden. Der Ziegel 20 wird anschlieRend in bekann-
ter Weise gebrannt.

Schutzanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von keramischen Er-
zeugnissen, insbesondere Dachziegeln, bestehend
aus einem Presswerkzeug mit einem Untergesenk
(10) und einem Obergesenk (12) mit jeweils ei-
nem Formwerkzeug (16), dessen Oberflachenpro-
fil (18) dem herzustellenden Erzeugnis entspricht,
dadurch gekennzeichnet, dass das Formwerkzeug
(16) aus einer Druckgussform aus Leichtmetall oder
einer Spritzgussform aus Kunststoff besteht, deren
Oberflache mit einem tonabweisenden Werkstoff be-
schichtet ist.



DE 20 2010 008 643 U1 2012.02.23

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der tonabweisende Werkstoff aus Si-
likon besteht.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der tonabweisende Werkstoff aus ei-
ner Gummimischung besteht.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Druckgussformen aus Aluminium bestehen.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sowonhl
das Untergesenk (10) als auch das Obergesenk (12)
in je einem kastenformigen Formtrager (14) aufge-
nommen sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Formtrager (14) aus Aluminium
besteht.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Formtrager (14) eine inte-
grierte Beleistung (22) enthalt.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhidngende Zeichnungen
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