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@ Pressautomat.

@ Beim Herstellen von Einschicht-Prekorpern an PreRau-
tomaten findet der Fill-, PreR- und Ausstof3vorgang an einer
Arbeitsposition statt. Die PreBleistung ist bei einem derarti-
gen PreRautomaten sehr gering. Durch den PreBautomaten
gemal der Erfindung wird die Pressenieistung gegentiber der
bisherigen PreRtechnik wesentlich gesteigert. Die Steigerung
erfolgt dadurch, daB auf dem Rundtisch {11) mindestens zwei
Arbeitspositionen {1, 2) in einem vorgegebenen Abstand
voneinander vorgesehen sind. An jeder Arbeitsposition (1, 2)
erfolgt jeweils ein PreRvorgang (P1, P2) zum Pressen des
Pulvers und jeweils ein AusstoRvorgang (A1, A2) zum Aus-
stoBen des fertigen Pref3korpers. Die Filleinrichtungen sind
dabei zwischen den Arbeitspositionen {1, 2} jeweils so ange-
ordnet, dal® der Fulltopf jeder Filleinrichtung einen weiten
Winkelbereich (4, 5) des Rundtisches erfalit. Das Pressen und
AusstoRen erfolgt wahrend des Stillstandes des Pressenti-
sches (11) und das Fitlen der Matrize erfolgt wahrend des
Transportes des Pressentisches von der einen zur anderen
Arbeitsposition (1, 2}.
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PreBautomat

Die Erfindung bezieht sich auf einen Prefautomaten zum
Herstellen von PreSkdorpern aus pulverformigen Stoffen,
bel dem ein drehbarer Rundtisch mit vertikaler Dreh-
achse vorgesehen ist, auf dem in gleichmaBiger Teilung
Filleinrichtungen mit Flilltdpfen und PreBwerkzeuge ange-
ordnet sind. '

Ublicherweise werden Einschicht—PreBkBrpér an PreBauto-
maten gepreft, wobei der Fiill-, PreB- und AusstoBvorgang
an einer Position stattfindet. Die PreBleistung derar-
tiger PreBautomaten ist verhdlitnismidBig gering.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die bekannten
PreBautomaten dahingehend zu verbessern, daB ihre

Pressenleistung wesentlich gesteigert wird.

Die Aufgabe wird gem#B8 der Erfindung dadurch geldst, daB8
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auf dem Rundtisch mindestens zwei Arbeitspositionen in
einem vorgegebenen Abstand voneinander vorgesthen sind
derart, daB an Jjeder Arbeitsposition Jeweils ein PreB-
vorgang zum Pressen des Pulvers und Jeweils ein AusstoB-
vorgang zum AusstoBen des fertigen PreBkérpers erfolgt
und daB die Fiilleinrichtungen Jewells ZW1schen den Ar-
beitspositionen so ¢ \geordnet sind, da8 der Fiillltopf
jeder Fiilleinrichtung einen weiten Winkelbereich des
Rundtisches erfaBt. Die Arbeitspositionen kdnnen z.B.,
um 180 Wlnkelgrade oder 120 Winkelgrade gegene1nander
versetzt angeordnet sein.

Vorteilhafterweise sind die FiilltSpfe der Fiilleinrich-
tungen tiber dem Rundtisch so angeordnet, daB die Fiill-
wege wihrend jeder Drehbewegung des Rundtisches gleich
lang sind. Weiterhin ist es zweckm#Big, im Innern der
FiilltSpfe Abstreifer vorzusehen. ' '

Anhand der Zeichnung'und eines Ausfithrungsbeispiels
wird die Erfindung niher erldutert. Es zeigen: '

Fig. 1 eine schematlsche Darstellung des Pressentisches |
mit zwei Arbeitspositionen, = -

Fig. 2 eine schematische Darstellung des Pressentisches
mit drei Arbeltspositlonen.,, 

In Fig. 1 ist der Pressentisch 11 mit,deh beiden Arbeits-
positionen 1 und 2 schematisch dargéStélit. Die Arbeits-~
positionen 1 und 2 sind um 180 Winkelgrade gegeneinander
versetzt. In der Arbeitsposition 1 erfolgt der PreSvor-
gang P1 und der AusstoBvorgang A1 In der Arbeitsposi- |
tion 2 erfolgt der Prerorgang P2 und der AusstoBvor-
gang A2, das Pressen und AusstoBen erfolgt wihrend des
Stillstandes des Pressentisches 11. Das Fiilllen F der

35 Matrize erfolgt wihrend des Transportes des Arbeits-

tisches 11 von der einen Arbeitsposition zur anderen

V2N
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Arbeitsposition in Richtung des Richtungspfeiles 3. Der
Fiillweg ist durch die Bogensegmente 4 und 5 angedeutet.
Beim Fiillvorgang wird iiber eine in der Zeichnung nicht
dargestellte Kurvenscheibe der Unterstempel der eben-
5 falls nicht dargestellten Matrize nach unten bewegt,
so daB das Pulver in den Fillraum der Matrize eingesaugt
wird. Entlang d¢ 3 Fillweges ist beim Weitertransport des
Drehtisches auch ein Uberfiillen mdglich, indem der Un-
terstempel zundchst eine gréBere Fillhche zuldBt und vor
10 Verlassen der Matrizendoffnung des Fiillbereiches der
Unterstempel auf die exakte Flillhohe angehoben wird. Die
Steuerung erfolgt iiber eine untere Kurvenscheibe, die
ein- und nachstellbar ist. Dadurch kann die Gewichts-
toleranz der Fiillmenge ein- und nachgeregelt werden.
15
Fig. 2 zeigt in schematischer Darstellung den Pressen-
tisch 11 mit drei Arbeitspositionen 1, 2 und 3, die
jeweils um 120 Winkelgrade versetzt angeordnet sind. In
jeder Arbeitsposition wird geprefit P1, P2 und P3 und
20 ausgestoBen A1, A2 und A3. Das Fillen F erfolgt in den
drei dazwischenliegenden Bereichen 4, 5, 6 beim Trans-
port des Pressentisches 11 in Richtung des Richtungs-
pfeiles 7 von @?r einen zur anderen Arbeitsposition.

25 Haufig werden beim Mehrfach-PreBS8automaten zur Erhshung
der Leistung Mehrfach-Werkzeuge eingesetzt. Um ein-
gleichmdBiges Filillen der verschiedenen HohlrZdume der
einzelnen Matrizendurchbriiche einer Mehrfach-Form zu
erzielen, sollte der Fillweg wihrend dem die Matrizen-

30 6ffnung unter der Fiilleinrichtung bewegt wird, bei den
auBen- und innenliegenden Durchbriichen gleichgehalten
werden. Dies erfolgt geméB der Erfindung liber eine be-
sondere Anordnung der Filleinrichtung. Der Filltopf der
Filleinrichtung wird geometrisch so angeordnet, daB die

35 Fillwege wihrend der Jeweiligen Schaltzeit des Pressen-
tisches gleich lang sind. Durch Anordnen von Abstrei-
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fern im Innern der Fillttpfe wird beim Darunterwegbewe-
gen der Matrize die darﬁberlastende Pulverschicht vorab-
gestriffen, das Endabstreifen geschieht, wenn die Ma-
trize mit den Offnungen den Fﬁlltopfbereich verlifpt.

5 Patentans_riiche
2 Figuren
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Patentanspriiche

1. PreBautomat zum Herstellen von-PreBkﬁrpern aus pulver-
formigen Stoffen, bei dem ein drehbarer Rundtisch mit
vertikaler Drehachse vorgesehen ist, auf dem in gleich-
miBiger Teilung Fiilleinrichtungen mit Fiilltdpfen und
PreBlwe: Kzeuge angeordnet sind, dadurch g e -
kennzeichnet , daB auf dem Rundtisch (11)
mindestens zwei Arbeitspositionen (1,2) in einem vorge-
gebenen Abstand voneinander vorgesehen sind derart, dafB
an jeder Arbeitsposition (1,2) jeweils ein PreBvorgang
(P1, P2) zum Pressen des Pulvers und Jeweils ein Aus-
stoBvorgang (A1, A2) zum AusstoBen des fertigen PreS-
korpers erfolgt und daB die Flilleinrichtungen Jjeweils
zwischen den Arbeitspositionen (1,2) so angeordnet sind,
daB der Fiilltopf jeder Fiilleinrichtung einen weiten
Winkelbereich (4,5) des Rundtisches (11) erfaBt.

2. PreBautomat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet , daB die Arbeitspositionen-

(1,2) um 180 Winkelgrade gegeneinander versetzt ange-
ordnet sind.

3. PreBautomat nach Anspruch 1, d adurch ge -

kennzeichnet , daB die Arbeitspositionen
(1,2,3) um 120 Winkelgrade versetzt angeordnet sind.

L, PreBautomat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet , daB der

30 Fiilltopf jeder Fiilleinrichtung iiber dem Rundtisch (11)

so angeordnet ist, daB die Fillwege (4,5,6) wihrend
jeder Drehbewegung des Rundtisches (11) gleich lang sind.
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5. PreBautomat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet , daB
im Innern der Fulltopfe Abstreifer vorgesehen sind.
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