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@ Verfahren zum Trockenpressen von Formteilen.

@ Das Verfahren gemaR der Erfindung ist insbesondere
vorgesehen zum Pressen von Formteilen auf PreBautomaten
aus puiverformigen Stoffen mit einem FlieRverhalten von
mehr als 60 Sekunden pro 100 g Pulver sowie fir Formteile
mit einer Geometrie gegeben durch das Verhéltnis von Fili-
hohe zu Durchmesser der PreRform groRer als 2. Die Pulver
werden mittels einer Fllleinrichtung in einer eigenen Arbeits-
position in die Matrize eines PreRwerkzeugs mit Unter- und
Oberstempel eingefilit und in einer weiteren eigenen
Arbeitsposition geprefdt sowie in einer anderen eigenen
Arbeitsposition die fertigen Formteile ausgestoBen. Die
Arbeitspositionen werden schrittweise zyklisch vertauscht.
GemaB der Erfindung wird die Gesamtfillhdhe in der Matrize
in mindestens zwei Einzelfullhohen unterteilt, derart, daf3 das
Falien auf die Einzelfiillhéhen an verschiedenen Fiillpositio-
nen (F1, F2) durchgefiihrt wird.
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Verfahren zum Trockenpressen von Formteilen

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Trocken-
pressen von Formteilen auf PreBautomaten aus pulver-
formigen Stoffen mit einem FlieBverhalten von mehr als
60 Sekunden pro 100 g Pulver, bei welchem die Pulver
mittels einer Flilleinrichtung in einer eigenen Arbeits-
position in die Matrize (Fiillraum) eines PreBwerkzeugs
mit Unter- und Oberstempel eingefillt werden,.in einer
weiteren eigenen Arbeitsposition gepreft werden und in
einer anderen eigenen Arbeitsposition die fertigen
Formteile ausgestoBen werden und bei dem die Arbeits-
positionen schrittweise zyklisch vertauscht werden.

Ein wesentliches Ziel bei der Massenproduktion von
PulverpreBteilen auf PreBautomaten ist eine kleine
Massentoleranz. Die Toleranz bei gleich groBSen Teilen
ist umso kleiner Jje besser die FlieBeigenschaften eines
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Pulvers sind. Die FlieBeigenschaften sind gekennze. shnet
durch die FlieBdauer beim FlieBen des Pulvers aus -inem
60° Normtrichter mit einer Diisensffnung von 4 mm und
einer Diisenlénge von 4 mm. Ubllcherwelse wird die FlieB-
dauer in Sekunden pro 100 g Pulver angegeben. Gut- ,
flieBende Pulver liegen .in den FlieBeigenschaften bei
einer FlieBdauer von 20 Sekunden pro 100 g Pulver.
Hdufig sollen auch AusgangspﬁlVer mit schlechteren
FlieBeigenschaften auf PreBautomaten bearbeitet werden.
Die FlieBeigenschaften konnen duréhrdie~bekannten
Granulierverfahren wie z.B. mechanische Granulation,
thermische Granulation und durch Granulierzuséfze oder
durch Spriihtrocknung in eine besser flieSfihige Form ge-
bracht werden., Verschiedeﬁe Pulver sind auch nach den
verschiedenen Granulierverfahren nur schlecht flieBS-
fihig mit FlieBeigenschaften von mehr als 60 Sekunden
pro 100 g Pulver. Das Herstellen voh:PreBkBrpern aus
pulverformigen Stoffen auf PreSautomaten ist z.B. be-
kannt durch die DE-PS 24 20 726. |
Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die be-
kannten Verfahren so zu verbessern, daB es mbglich ist;
pulverformige Stoffe wie z.B. Metallpulver, keramische-
Pulver, Metalloxidpulver oder Mischpulver verschiedener
Komponenten mit einem FlieBverhalten von mehr als 60 Se-
kunden pro 100 g'Pulver auf PreBautomaten zu Formteilen
mit kleinen Gewichts- oder Massentoleranzen zu verar-
beiten.

Gem#B der Erfinduhg wird die Aufgabe dadurch geltst, daB
die Gesamtfiillhthe in der Matrize in mindestens zwei
Einzelfiillhthen unterteilt wird derart, daB das Fiillen
auf die Einzelfiillhthen an verschledenen Fullpositlonen
durchgefiihrt wird. o :

-
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Eine EinfluBgridfe beim Flillen einer PreSform ist neben
der GroBe, z.B. des Durchmessers, auch das Verh#dltnis
von Hohe zu Durchmesser der Prefform. Insbesondere
sollen mit dem Verfahren gemaB der Erfindung Formteile
geprefit werden mit einer Geometrie, die sich aus dem
vorgegebenen Verh#ltnis von Fillhdhe zu Durchmesser
gréoBer als 2 ergibt. Bei Hohlteilen ist das Verhdltnis
Fiillhthe zu Wanddicke einzusetzen. Bei preBtechnisch
ungiinstigen Geometrien kann das Fiillhdhen/Durchmesser- :.
oder Fiillhthen/Wanddicken-Verhdltnis mehr als 10 be-
tragen.

Bei schlecht flieBenden Pulvern, FlieBverhalten mehr als
60 Sekunden pro 100 g Pulver, entsteht bei Verwendung
nur einer Fillleinrichtung ein Hohlraum innerhalb des im
Flilltopf befindlichen Pulvers. Selbst auch bei Rilittel-
bewegungen des Fulltopfes dauert es eine gewisse Zeit,
um die Pulverschicht im Filltopf wieder aufzufiillen.
Durch das Unterteilen der Flillhthe gemdB8 der Erfindung
wird fir den Einzelfiillvorgang, z.B. der halben Flillhohe,
an einer Fiillposition nur soviel Pulver benstigt, daB der
NachflieBvorgang des Pulvers nicht mehr stdrend in Er-
scheinung tritt. Dariiber hinaus wird die Zeit fiir den
Fiillvorgang der halben Fiillhthe auf etwa den halben VWert
reduziert. Flir die beschrieﬁenen Hohlteile liegt er dann
in einer vergleichbaren Zeit, die auch fiir den PreBvor-
gang notwendig ist. Durch Aufteilen der Zeit, die fiir
das Flillen eines hohen Fiillraumes erforderlich ist, in
zwei oder mehrere Fillhthen gelangt man beim Pressen auf
Mehrpositions-PreBautomaten in einen glinstigen Bereich
fir die Zykluszeit und damit in den Bereich besonders
wirtschaftlicher Fertigung.

Anhand der Zeichnung und eines Ausfilhrungsbeispiels wird
die Erfindung niher beschrieben. Es zeigen:
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Fig. 1 1in schematischer Darstellung die Anordnung der
PreBwerkzeuge und der Arbeitspositionen fir eine
Viererteilung, 7 ,
Fig. 2 in schematischer Darstellung die Anordnung der
PreSwerkzeuge und der Arbeitspositionen fir eiie
Finferteilung. ' i

Fig. 1 zeigt die Anordnung der PreBwerkzeuge und der
Arbeitspositionen fiir eine Viererteilung mit den Posi-
tionen Fiillen F1, Fillen F2, Pressen P und AusstoBen A.
auf einem Mehrpositions-PreBautomaten. Die Kreisteile 1
bzw. 2 zeigen den Bereich fiir den zeitlichen Ablauf der
Fiillvorginge 1 bzw. 2 an. Der Richtungspfeil 4 gibt die
Drehrich?ung des Pressentisches wieder.

Fig. 2 zeigt in schematischer Darstellung die-Anordnung
der PreBwerkzeuge und der Arbeitspositionen fiir eine
Finferteilung des Pressentisches an mit drei Fﬁllpoéi-
tionen F1, F2 und F3 sowie einer Prefiposition P und einer
AusstoBposition A. Die Kreisteile 1, 2 und 3 zeigen den
Bereich der Fiillvorginge F1, F2 und F3 an. Der Richtungs-
pfeil 4 zeigt die Drehrichtung des Pressentisches.

Beim automatischen Herstellen von Formteilen-aus pulver-
formigen Stoffen durch Pressen erfolgt das Fiillen des
Matrizenvolumens iiber Fiflleinrichtungen. Als Fiillein-
richtung kann z.B. ein iiber die Matrizendf{fnung bewegter
Filltopf verwendet werden. Zur Konstanthaltung der im
Fiilltopf befindlichen PulversZule werden meist im Full-
topf schrégstehende Bleche angeordnet. Des weiteren
werden am Boden des Fiilltopfes rasterfdérmige Bleche ange-
ordnet, damit Fiillkeile beim Bewegen des Fiilltopfes iiber
die Matrizentffnung oder beim Bewegen der Matrize unter
den Fiilltopf Keilwirkungen vermindert werden.

3 Patenténsprﬁche -
2 Figuren
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Trockenpressen von Formteilen auf Pref3-
automaten aus pulverfdrmigen Stoffen mit einem FlieBver-
halten von mehr als 60 Sekunden pro 100 g Pulver, beil
welchem die Pulver mittels einer Filleinrichtung in
einer eigenen Arbeitsposition in die Matrize (Fiillraum)
eines PrefSwerkzeugs mit Unter- und Oberstempel einge-
fillt werden, in einer weiteren eigenen Arbeitsposition
gepreBt werden und in einer anderen eigenen Arbeits-
position die fertigen Formteile ausgestoBen werden und
bei dem die Arbeitspositionen schrittweise zyklisch
vertauscht werden, dadurch gekenn-
zelchnet, daB die Gesamtfiillhthe in der
Matrize in mindestens zwei Einzelfiillhthen unterteilt

" wird, derart, daB das Fillen auf die EinzelfiillhShen an

verschiedenen Fiillpositionen (F1, F2) durchgefiihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 die Einzelfdllhdhen
zundchst vergrodert werden und daB durch Anheben des
Unterstempels der Matrize die FiillhShen auf einen
kleineren Wert vermindert werden. _

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Matrize durch
Senken des Unterstempels erst dann gefiillt wird, wenn
die Fiilleinrichtung mit dem Pulver iber der Filldffnung
steht.
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