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@ Verfahrem zum Herstellen von Einschicht-Presskérpern.

@ Um die Qualitat der Formteile (Gewichtstoleranz) und die
Lange der Zykluszeit zu verbessern, wird beim Verfahren
gemaR der Erfindung ein Mehrpositions-PreRautomat ver-
wendet und der Pressenzykius {(F1A...A1/F2A...A2) Gber
einen Umlauf mindestens einmal wiederholt. Entsprechend
der Anzahl der verwendeten PreRBwerkzeuge kann der Pres-

senzykius lber einen Umiauf entsprechend wiederholt wer-
den.
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5 Verfahren zum Herstellen von Einschicht-Prefkrpern
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Her-
stellen von Einschicht-Prefkérpern aus pulverfirmigen
Stoffen mittels PreBautomaten, bei dem das Pulver inner-
halb eines Pressenzyklusses in entsprechenden Arbeits-
positionen in ein PreBwerkzeug eingefiillt, gepreBt und
ausgestofen wird. _

Es ist bekannt, Einschicht-PreSkdrper auf pneumatischen,
hydraulischen oder mechanischen PreBautomaten durch
Fillen einer PreBSform, Pressen und AusstoBen herzu-
stellen. Der Pressenzyklus setzt sich aus der Summe der
Zeiten fiir die Einzelschritte: Flillen der PreBform,
Pressen und AusstoBen Zusammen,

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren

zu entwickeln, mit dem die Qualitit der Formteile ins-
besondere beziiglich Gewichtstoleranz und die lLinge der
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Zykluszeit wesentlich verbessert werden. '

Diese Aufgabe wird gemdf der Erfindung dadurch gelést,
daB ein Mehrpositions-PreBautomat verwendet wird und daB

5 der Pressenzyklus iiber einen Umlauf mindestens einmal
wiederholt wird. '

Ein Mehrpositions-~-PreBautomat ist durch die DE-PS
24 20 726 bereits bekannt.
10 ,
Es kann vorteilhaft sein, daB die PreB- und die AusstoS-
positionen zu einer Arbeitsposition zusammengefaB8t
werden. Welterhin kann der Pressenzyklus iiber einen Um~
lauf entsprechend der Anzahl der verwendeten PreBwerk-
15 zeuge wiederholt werden. '

Anhand der Zeichnung und eines Ausfiihrungsbeispiels wird
die Erfindung nzher erliutert. Es zeigen:

20 Fig. 1 in schematischer Darstellung den Ablauf des Ver-
fahrens gemdB der Erfindung in Sechserteilung, .
Fig. 2 in schemafischer Darstellung den Ablauf des Ver-
fahrens gemaB der Erfindung in Viererteilung.

25 Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung den Ablauf des
Verfahrens gem#fB der Erfindung in Sechsefteilung an einem
Mehrpositions-PreBautomaten. Der Automat hat zwel Zyklen.
Der erste Zyklus besteht aus dem Filllvorgang, der sich
von F1A iiber F1 bis F1E erstreckt, dem PreBSvorgang P1

30 und dem AusstoBvorgang A1. Der zweite Pressenzyklus
besteht aus dem Fiillvorgang, der sich von F2A iiber F2
bis F2E erstreckt, dem PreBvorgang P2 und dem AusstoB-
vorgang A2. Der Fiillvorgang setzt jeweils bei F1A bzw.
F2A ein, wobei sich der Pressentisch im Uhrzeigersinn

35 gemdB Richtungspfeil 1 bewegt. Dabei wird der Unter-
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stempel einer nichtdargestellten Fﬁilmatrize (PreBwerk-
zeug) iiber eine ebenfalls nichtdargestellte Kurven-
scheibe nach unten bewegt, so daB bereits Pulver in den
Fillraum der Matrize flieBen kann, Ist die Matrize bei
Position F1 angelangt, bleibt der Pressentisch stehen
und der Fillvorgang lZuft hier langsam aus, um eine
mdglichst enge Massentoleranz zu erreichen. Anschl. 28end
setzt sich der Pressentisch wieder in Bewegung. Uber-
schilssiges Pulver wird nun von der Matrize mittels Ab-
streifer abgestreift. Der Arbeitsvofgang ist bei F1E
beendet. Ist die Matrize in Position P1 angelangt, hilt
der Pressentisch an und der PreBSvorgang lduft ab. An-
schlieBend bewegt sich der Pressentisch in Richtung A1.
In dieser Position h&lt der Pressentisch an und der
fertige PreBkoSrper wird ausgestoBen. Beim Weiterdrehen
des Pressentisches wird der beschriebene Pressenzyklus
noch einmal wiederholt. Eine Gesamtumdrehung des

Pressentisches entspricht zwei Pressenzyklen mit sechs
Standpositionen.

Fig. 2 zeigt in schematischer Darstellung den Ablauf des
Verfahrens an einem Mehrpositions-PfeBautomateg mit
Viererteilung. Der Automat hat wiederum zwei Arbeits-
zyklen. Der erste Zyklus besteht aus dem Fillvorgang,

der sich von F1A Uber F1 bis F1E erstreckt, dem Pres-
vorgang P1 und dem AusstoBvorgang A1. Der zweite Pressen-
zyklus besteht aus dem Fillvorgang, der sich von F2A
iiber F2 bis F2E erstreckt, dem PreBvorgang P2 und dem
AusstoBvorgang A2. Der Fiillvorgang setzt Jeweils bei

F1A bzw. F2A ein, wobei sich der Pressentisch im Uhr-
zeigersinn entsprechend dem Richtungspfeil 1 bewegt.
Dabel wird der Unterstempel einer nichtdargestellten
Fiillmatrize (PreBwerkzeug) iiber eine ebenfalls nichtdar-
gestellte Kurvenscheibe nach unten-bewegt, so daB bereits
Pulver in den Fillraum der Matrize flieBen kann. Ist die
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Matrize bei Position F1 angelangt, §1eibt der Pressen-
tisch stehen und der Fillvorgang 15uft hier langsam aus,
um eine moéglichst enge Massentoleranz zu erreichen. An-
schlieBend setzt sich der Pressentisch wieder in Bewe-

5 gung. Uberschiissiges Pulver wird an der Matrize mittels
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Abstreifer abgestreift. Der Abstreifvorgang ist bei
Position F1E beendet. Ist die Matrize in Position P1A1
angelangt, hdlt der Pressentisch an und der Prefivorgang
P1 und anschlieBend der AusstoBvorgang A1 laufen ab.
AnschlieBend setzt sich der Pressentisch wieder in Bewe-
gung und der zweite Pressenzyklus beginnt., Bei F2A
beginnt der Fillvorgang. In Position F2 h#lt der Pressen-
tisch an und die Fullung liuft weiter. Der Pressentisch
13uft weiter, wobei iiberschiissiges Pulver von der
Matrize abgestreift wird. Der Abstreifvorgang ist bei
F2E beendet. In Position P2A2 h#lt der Pressentisch zum
vierten Mal an. In dieser Position wird das Pulver ge-
preBt und der fertige Prefkdrper wird ausgestoBen.

Bei geniigend groBem Durchmesser des Pressentisches und
damit ausreichenden Fiillwegen kann der Pressenzyklus
iber einen Umlauf des Pressentisches auch drei oder
mehrmals erfolgen. — ’

-

3 Patentanspriiche
2 Figuren
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Einschicht-PreBkorpern
aus pulverformigen Stoffen mittels PreBautomaten, bei
dem das Pulver innerhalb eines Pressenzyklusses in ent-
sprechenden Arbeitspositionen in ein PreBwerkzeug einge-
fiillt, gepreBt und ausgestoBen wird, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Mehrpositions-
PreBautomat verwendet wird und daB der Pressenzyklus

(F1A...A1/F2A...A2) iber einen Umlauf mindestens einmal -
wiederholt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e -
kennzeichnet, daB die PreB- und die Aus-

stoBpositionen (P1A1/P2A2) zu einer Arbeitsposition
zusammengefafBt werden.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Patentan-
spriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB der Pressenzyklus iliber einen Umlauf entsprechend

der Anzahl der verwendeten PreBwerkzeuge wiederholt -
wird.
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