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©  Presse  zum  Herstellen  Masshaitiger  Presslinge  aus  pulverförmigem  Material. 
Bei  einer  einen  Oberbären  und  einen  Unterbären  aufwei- 

senden  Presse  zur  Herstellung  maßhaltiger  Preßlinge  aus 
pulverförmigem  Material  mit  einer  Grundplatte,  einer  Matri- 
zenplatte  sowie  einem  Unterstempel,  der  relativ  zur  Grund- 
platte  und  zur  Matrizenplatte  hydraulisch  verschiebbar  ist, 
wobei  die  Grundplatte  und  die  Matrizenhalteplatte  Teile 
eines  aus  Matrizenhalteplatte  und  einer  unteren  Kupplungs- 
platte  mittels  Zugstangen  verbundenen  Rahmenwerk  sind, 
das  über  ein  relativ  zum  Rahmenwerk  in  Preßrichtung 
verschiebbares  Anschlußstück  an  den  Oberbären  ange- 
schlossen  ist,  während  der  Unterbär  der  Presse  mit  der 
unteren  Kupplungsplatte  verbunden  ist,  wird  die  Aufgabe, 
die  Presse  dahingehend  weiterzubilden,  daß  die  Vorausset- 
zungen  dafür  geschaffen  sind,  daß  sich  beim  Pressen  eine 
möglichst  gleichmäßige  dichte  Verteilung  im  Pressenteil 
einstellt  und  die  Presse  dazu  mit  Hilfe  modernster  elektron- 
ischer  Steuereinrichtungen  steuerbar  ist,  dadurch  gelöst, 
daß  Unterstempel  tragende  Maschinenteile  gegenüber  der 
Grundplatte  über  hydraulische  Zylinder-Kolben-Systeme 
gelagert  sind,  in  der  Preßstellung  auf  bezüglich  des  Pressen- 
rahmens  fixen  Anschlägen  aufsitzen  und  zum  Ausstoßen  des 
Preßlings  nach  Abziehen  der  Matrize  nach  Freikommen  der 
mit  der  Matrize  in  Berührung  stehenden  Flächen  des  Preß- 
lings  gemeinsam  jeweils  bis  zum  Freikommen  der  nächsten 
Kontaktfläche  stufenweise  hochfahrbar  sind. 





Die  Erfindung  geht  aus  von  e iner   einen  Oberbären  und  e i n e n  

Unterbären  aufweisenden  Presse  zur  H e r s t e l l u n g   m a ß h a l t i g e r  

Preßl inge  aus  pulverförmigem  Ma te r i a l .   Unter  solchen  P r e ß -  

l ingen  so l len   b e i s p i e l s w e i s e   Zahnräder ,   S t o ß d ä m p f e r k o l b e n ,  

Synchron te i l e   für  au tomat i sche   Get r iebe   od.  dgl.  v e r s t a n d e n  

werden.  Sie  bestehen  im  a l lgemeinen  aus  E i senpu lve r ,   F e r r i t -  

pulver  oder  keramischen  oder  ähnl ichen   P u l v e r n .  

Eine  aus  dem  Hause  der  Anmelderin  stammende,  offenkundig  v o r b e -  

nutzte  Presse  d iese r   Art  weist   eine  G r u n d p l a t t e ,   eine  M a t r i z e n -  

p l a t t e   sowie  einen  Unterstempel  auf,   der  r e l a t i v   zur  Grund- 

p l a t t e   und  zur  M a t r i z e n p l a t t e   hyd rau l i s ch   ve r sch i ebba r   i s t .  

Grundpla t te   und  M a t r i z e n p l a t t e   sind  dabei  Teile  eines  aus  

M a t r i z e n p l a t t e   und  e iner   unteren  Kupp lungsp la t t e   m i t t e l s  



Zugstangen  verbundenen  Rahmenwerks,  das  über  ein  r e l a t i v   zum 
Rahmenwerk  in  P r e ß r i c h t u n g   v e r s c h i e b b a r e s   A n s c h l u ß s t ü c k  

an  den  Oberbären  angesch los sen   i s t ,   während  der  U n t e r b ä r  

der  Presse  mit  der  unteren  Kupp lungsp la t t e   verbunden  i s t .  

Bei  der  bekannten  Presse  nimmt  die  Grundp la t t e   den  Un te r s t empe l  
in  en t sp rechend   g e s t u f t e r   Form,  g e g e b e n e n f a l l s   auch  z u -  

sammengesetzt   aus  ve r sch i edenen   S t e m p e l t e i l e n   auf.  Beim 

Abziehen  des  U n t e r s t e m p e l s ,   auch  wenn  d i e s e r   aus  mehreren  

S t e m p e l t e i l e n   zusammengesetz t   i s t ,   t r e t e n   unvermeidbar  i n n e r -  

halb  des  P reß l ings   u n t e r s c h i e d l i c h e   Kräfte   auf,   die  auf  d i e  

Re ibungsk rä f t e   zwischen  dem  en t sp rechenden   Matr izen-   bzw. 

S t e m p e l t e i l   und  dem  zu  entformenden  Preß l ing   z u r ü c k z u f ü h r e n  

sind  und  sehr  häufig  dazu  führen ,   daß  der  Preßl ing  z e r s t ö r t  

wird.  Außerdem  läßt   sich  mit  der  bekannten  Presse  e i n e  

g le ichmäßige   D i c h t e v e r t e i l u n g   im  Preß l ing   nur  schwer  

e r r e i c h e n .  

Bei  e ine r   solchen  Presse  s t e l l t   sich  die  Aufgabe,  sie  d a h i n -  

gehend  w e i t e r z u b i l d e n ,   daß  die  Vorausse tzungen  dafür  ge -  
schaf fen   s ind,   daß  sich  beim  Pressen  eine  mögl ichs t   g l e i c h -  

mäßige  D i c h t e v e r t e i l u n g   im  P r e ß t e i l   e i n s t e l l t   und  die  P r e s s e  

dazu  mit  Hilfe   moderns te r   e l e k t r o n i s c h e r   S t e u e r e i n r i c h t u n g e n  

s t e u e r b a r   i s t .   Ferner  sol l   beim  Entformen  die  M ö g l i c h k e i t  

vorhanden  se in ,   daß  durch  Nachsteuern  der  P reßs tempel  

die  u n t e r s c h i e d l i c h e   Stauchung  de r se lben   durch  e n t -  

sprechende  Bewegungssteuerung  ausgeg l i chen   werden  kann.  

Diese  Aufgabe  wird  e r f indungsgemäß  dadurch  g e l ö s t ,   daß 

Unterstempel   t ragende  M a s c h i n e n t e i l e   gegenüber  der  Grund- 

p l a t t e   über  h y d r a u l i s c h e   Zy l inde r -Ko lben-Sys t eme   g e l a g e r t  

s ind ,   in  der  P r e ß s t e l l u n g   auf  bezügl ich   des  P r e s s e n -  

rahmens  f ixen  Anschlägen  a u f s i t z e n   und  zum  Auss toßen  

des  P reß l ings   nach  Abziehen  der  Matrize  nach  F r e i -  

kommen  der  mit  der  Matrize  in  Berührung  s tehenden  F lächen  

des  P reß l ings   gemeinsam  j ewe i l s   bis  zum  Freikommen  d e r  



nächs ten   Kontak t f l äche   s t u f e n w e i s e   hochfahrba r   s i n d .  

Bei  e ine r   solchen  Presse  b i l d e t   die  P r e ß s t e l l u n g   für  a l l e  

Unters tempel   einen  u n t e r s t e n   F e s t a n s c h l a g ,   der  h i n s i c h t l i c h  

der  e i nze lnen   Unterstempel  g e g e b e n e n f a l l s   in  gewissem 

Umfange  n a c h s t e l l b a r   i s t ,   aber  auch  nach  e iner   s o l c h e n  

Nachs t e l l ung   g r u n d s ä t z l i c h   die  P r e ß s t e l l u n g   d e f i n i e r t .  

Das  Ausstoßen  des  P reß l ings   e r f o l g t   in  e i n f a c h s t e r   Weise 

dadurch,   daß  zue r s t   die  Matrize  abgezogen  wird,  w o r a u f  

der  P r e ß l i n g ,   u n t e r s t ü t z t   von  a l l en   Un te r s t empe ln ,   von 

der  Matrize  ge lös t   wird.  Dann  wird  unter   S t i l l s t a n d   des  

nächs ten   Unters tempels   in  der  Ends te l lung   in  Höhe  d e r  

Matrize  der  Rest  der  Unterstempel   gemeinsam  h o c h g e f a h r e n ,  

bis  wiederum  ein  Lösen  der  nächsten  Stufe  des  P r e ß l i n g s  

e r f o l g t   i s t .   Dieses  s t u fenwe i se   Hochfahren  s e t z t   s i c h  

f o r t ,   bis  s c h l i e ß l i c h   der  Preß l ing   nur  noch  auf  e inem 

z e n t r a l e n   Unterstempel  s i t z t ,   von  dem  er  a u s g e s t o ß e n  

werden  kann.  

Die  Reihenfolge   dieses  Arbe i t svo rganges   r i c h t e t   sich  a u s -  

s c h l i e ß l i c h   nach  der  Formgebung  des  P r e ß l i n g s .   In  jedem 

Fal le   i s t   aber  g e w ä h r l e i s t e t ,   daß  am  Preßl ing  beim  Aus- 

stoßen  der  nächsten  Stufe  nur  Re ibungsk rä f t e   i n n e r h a l b  

d i e s e r   Stufe  vorhanden  s ind ,   so  daß  eine  s t u f e n w e i s e  

En t l a s tung   des  Preßl ings   in  Umfangsrichtung  e r f o l g t  

und  damit  zu  s t a rke   Abzugskräf te   vermieden  s ind ,   die  zu 

Gefügeänderungen  im  Preßl ing  führen  können.  Von  einem 

a l l e n f a l l s   vorhandenem  Mi t t e ldo rn   läßt   sich  der  P r e ß l i n g  

l e i c h t   lösen,   weil  er  sich  ohnehin  durch  seine  f o r t -  

s c h r e i t e n d e   Entspannung  g e r i n g f ü g i g   a u f w e i t e t   und  d a m i t  

l e i c h t   abgezogen  werden  kann.  

Ein  besonderer   Vortei l   der  Erfindung  bes t eh t   d a r i n ,   daß 

jedem  einen  Unterstempel  t ragenden  Masch inen te i l   ein  an  d e r  



G r u n d p l a t t e   f e s t e s   Meßorgan  zugeordnet   werden  kann,  das  

als  Wegeab ta s t e r   für  den  Weg  d i e se r   M a s c h i n e n t e i l e   i n  

die  Fül l -   bzw.  A u s s t o ß s t e l l u n g   d i e n t .   In  einem  s e h r  

v e r e i n f a c h t e n   Fall  i s t   nur  ein  die  Bewegung  der  M a t r i z e n -  

h a l t e p l a t t e   mitmachender  M i t t e l s t i f t   vorhanden,   der  g e g e n -  
über  der  M a t r i z e n h a l t e p l a t t e   in  s e i n e r   G e s c h w i n d i g k e i t  

f re i   s t e u e r b a r   i s t .   V o r t e i l h a f t   i s t   der  M i t t e l s t i f t  

am  Kolben  e ines   H y d r a u l i k z y l i n d e r s   b e f e s t i g t ,   der  m i t  

der  un te ren   Kupp lungsp l a t t e   gekuppel t   i s t .  

Bei  der  e r f indungsgemäßen  Presse  i s t   es  mögl ich,   von  Be- 

ginn  des  Preßvorganges   an  die  e i n z e l n e n ,   die  Un te r s t empe l  

t ragenden  M a s c h i n e n t e i l e   in  ih re r   G e s c h w i n d i g k e i t  

vö l l i g   unabhängig  voneinander   zu  v e r f a h r e n .   Darüber  

hinaus  kann  man  s ie   in  Abhängigkei t   von  den  s i c h  

zwischen  dem  Oberstempel  und  den  e i n z e l n e n   U n t e r -  

s tempeln  im  Preßgut   aufbauenden  Druck  in  ihre   Endpreß-  

s t e l l u n g   v e r f a h r e n .  D i e   Steuerung  kann  dabei  mit  mode rns t en  

H i l f s m i t t e l n ,   b e i s p i e l s w e i s e   mit  Hi l fe   e ine r   R e g e l e l e k t r o n i k  

d u r c h g e f ü h r t   w e r d e n .  

Mit  der  e r f indungsgemäßen  Presse  i s t   es  möglich,   a l l e  

Unters tempel   und  auch  den  M i t t e l s t i f t   mit  v o r g e w ä h l t e n  

G e s c h w i n d i g k e i t e n   unabhängig  von  T e m p e r a t u r - ,   Druck-  und 

R e i b u n g s v e r h ä l t n i s s e n   zu  bewegen.  Man  e r r e i c h t   damit  e i n e n  

exakt  r e p r o d u z i e r b a r e n   Pu lve r f luß   während  des  V e r d i c h t u n g s -  

v o r g a n g e s .  

Die  Anzahl  der  v e r s c h i e d e n e n ,   j ewe i l s   einen  Unte r s t empe l  

t ragenden   M a s c h i n e n t e i l e   i s t   b e l i e b i g   und  nur  von  d e r  

Mög l i chke i t   i h r e r   Unterbr ingung  im  P r e s s e n g e s t e l l   a b -  

h ä n g i g .  

Die  Zeichnungen  zeigen  i n  



Fig.  1  einen  V e r t i k a l s c h n i t t   durch  die  zwischen  

Ober-  und  Unterbären  der  Presse  b e f i n d l i c h e n  

T e i l e ;  

Fig.  2  einen  S c h n i t t   im  wesen t l i chen   längs  d e r  

Linie  I I - I I   der  Fig.  3 ;  

Fig.  3  einen  S c h n i t t   längs  der  Linie  I I I - I I I   d e r  

Fig.  1;  

Fig.  4  einen  H a l b s c h n i t t   im  wesen t l i chen   e n t s p r e c h e n d  

demjenigen  nach  Fig.  3  mit  e i n g e s e t z t e n  

Preßwerkzeugen  zur  Hers t e l lung   eines  mehr-  

s t u f i g e n   Werkstückes  in  der  F ü l l s t e l l u n g ;  

Fig.  5  einen  H a l b s c h n i t t   ähnl ich  dem  nach  Fig  4 ,  

jedoch  in  der  P r e ß s t e l l u n g ,   wobei  e i n e  

Drehung  um  90°  gegenüber  Fig.  4  vorgenommen 
i s t ,   um  e in ige   Teile   d e u t l i c h e r   zu  machen;  

und  i n  

Fig.  6  einen  den  Fig.  4  und  5  en t sprechenden   Halb-  

s c h n i t t ,   jedoch  in  Abzugs-  bzw.  A u s s t o ß -  

s t e l l u n g .  

In  Fig.  4  wurde  die  D a r s t e l l u n g   der  Zwischenp la t t e   und  d e r  

Grundpla t te   um  90°  v e r d r e h t   g e z e i c h n e t ,   um  sonst  u n s i c h t b a r e  

Teile   s i c h t b a r   zu  machen.  

Nach  Fig.  1  i s t   die  untere   Kupplungsp la t t e   1  über  ein  An- 

sch lußs tück   2  mit  einem  T-Stück  3  gekoppe l t ,   das  Teil  des  

Maschinenrahmens  i s t .   Ober  die  Zugstangen  4  i s t   die  u n t e r e  

Kupplungsp la t te   1  mit  e ine r   M a t r i z e n h a l t e p l a t t e   5  fes t   v e r -  

bunden.  Das  Anschlußs tück   6  i s t   am  beweglichen  Te i l ,   d . h .  

am  Oberstempel  der  Presse  e i n s c h i e b b a r   und  mit  der  o b e r e n  



Kupplungsp la t t e   7  verbunden,   so  daß  diese  auf  diese  Weise 

mit  dem  Oberstempel  der  Presse  verbunden  i s t .  

Die  obere  Kupp lungsp la t t e   7  i s t   über  Führungss tangen  8 

in  der  M a t r i z e n h a l t e p l a t t e   5  v e r s c h i e b b a r   g e f ü h r t .   Die 

Führungss tangen  du rchs toßen   auf  dem  Weg  von  der  F ü l l s t e l l u n g  

(Fig.   4)  in  die  P r e ß s t e l l u n g   (Fig.  5)  die  Aufnahmeplat te   9 

durch  en t sprechend   groß  geha l t ene   öffnungen.   Die  Aufnahme- 

p l a t t e   9  nimmt  einen  oder  mehrere  Stempel  auf.  Nach  den 

Fig.  4  bis  6  i s t   der  Stempel  10  an  der  Aufnahmepla t te   9 

über  eine  Brücke  11  mit  Hi l fe   eines  H a l t e r i n g e s   12  b e -  

f e s t i g t .   An  der  Aufnahmepla t te   9  sind  nach  Fig.  3  Kolben-  

s tangen  13  b e f e s t i g t ,   deren  Kolben  14  im  h y d r a u l i s c h e n  

Zy l inder   15  in  der  G r u n d p l a t t e   16  v e r s c h i e b b a r   s ind.   Auf 

der  Grundp la t t e   16  s i t z e n   Führungshülsen  17,  die  an  ihrem 

oberen  Ende  ein  Gewinde  18 aufweisen  auf   das  eine  Kappe  19 

mit  Innengewinde  a u f g e s e t z t   i s t ,   deren  Ve r s t e l l ung   a u f  

dem  Gewinde  18  die  E i n s t e l l u n g   der  P r e ß e n d s t e l l u n g   e r m ö g l i c h t .  

Auf  e i n e r   Zwi schenp la t t e   20  s i t z t   über  eine  der  Brücke  11 

ähn l i che   Brücke  21  ein  w e i t e r e r   Stempel  22,  der  e b e n f a l l s  

mit  Hilfe   eines  H a l t e r i n g e s   23  auf  der  Brücke  21  b e f e s t i g t  

i s t .   In  der  bezügl ich   der  Presse  f e s t en   Grundp la t t e   16  be -  

f inden  s i ch ,   wie  aus  Fig.  1  e r s i c h t l i c h ,   we i t e re   zwei 

Zy l inde r   24,  in  denen  Kolben  25  angeordnet   s ind ,   die  m i t  

i h r e r   Kolbenstange  26  in  einem  z y l i n d r i s c h e n   Führungse lemen t  

27  g e f ü h r t   s ind,   das  dem  Füh rungszy l inde r   17  ähnl ich   i s t  

und  wie  d i e se r   ein  Gewinde  28  a u f w e i s t ,   auf  dem  eine  Kappe 

29  mit  Innengewinde  angeordne t   i s t .   Der  Kolben  26  i s t   i n  

der  Zwischenp la t t e   20  f e s t .   Die  ve rd rehbare   Kappe  29  e r -  

mögl ich t   somit  ebenso  wie  die  ve rd rehbare   Kappe  19  e i n e  

Änderung  der  P r e ß e n d s t e l l u n g .  

In  der  Grundpla t te   16  i s t   nach  Fig.  3  ein  w e i t e r e r   Kolben  30 

a n g e o r d n e t ,   der  in  einem  Zyl inder   31  v e r s c h i e b b a r   i s t .  



Dieser  Kolben  30  i s t   als  Hohlkolben  a u s g e b i l d e t   und 

weist   eine  m i t t l e r e   öffnung  32  auf,  durch  die  ein  s p ä t e r  

noch  näher  zu  e r l ä u t e r n d e s   Element  h i n d u r c h g e f ü h r t   i s t .  

Auf  der  Grundp la t t e   16  s i t z t   ein  wei te res   F ü h r u n g s e l e m e n t  

33  mit  einem  Gewinde  34,  auf  dem  eine  ve rd rehba re   Kappe 

35  mit  Innengewinde  angeordne t   i s t ,   die  zur  P r e ß e n e n d -  

s t e l l u n g s v e r ä n d e r u n g   des  im  Zyl inder   31  v e r s c h i e b b a r e n  

Kolbens  30  d i en t .   Der  Anschlag  e r f o l g t   mit  Hilfe   e i n e r  

Aufnahmeplat te   36,  die  auf  der  Kolbenstange  37  des  Kolbens 

30  f e s t   angeordnet   i s t .  

Auf  der  Aufnahmepla t te   36  s i t z t   nach  Fig.  4  bis  6  e i n  

Ve r l änge rungs s tück   39,  auf  dem  mit  Hilfe  eines  H a l t e r i n g e s  

40  ein  w e i t e r e r   Stempel  41  f i x i e r t   i s t .   Beim  w i e d e r g e g e b e n e n  

A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   i s t   der  Stempel  41  der  i n n e r s t e   S t empe l .  

S e l b s t v e r s t ä n d l i c h   kann  die  im  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   d r e i -  

t e i l i g e   Stempelanordnung  unter   Wahrung  d ieses   P r i n z i p s  

in  eine  Stempelanordnung  mit  mehr  oder  weniger  als  d r e i  

Stempeln  e r w e i t e r t   oder  v e r r i n g e r t   werden  bzw.  so  g e w ä h l t  

werden,  daß  die  Stufung  am  Formkörper  42  (Fig.  6),  der  aus  

der  e i n g e f ü l l t e n   Preßmasse  43  (Fig.  4)  h e r g e s t e l l t   w i r d ,  

umgekehrt,   d.h.  von  innen  nach  außen  v e r l ä u f t .   Auch  j e d e  

andere  Gl iederung ,   soweit   sie  mit  Stempeln  e r r e i c h b a r  

i s t ,   läßt   sich  nach  diesem  Pr inz ip   v e r w i r k l i c h e n .  

Auf  der  unteren  K u p p l u n g s p l a t t e   1  i s t   ein  M i t t e l s t i f t  

44  u n m i t t e l b a r   oder  mit  Hilfe  eines  Bundes  45  b e f e s t i g t  

(Fig.  4  bis  6).  Dann  bewegt  er  sich  mit  der  Kupplungs-  

p l a t t e   1.  Der  M i t t e l s t i f t   44  s e t z t   sich  nach  oben  b i s  

zur  Bündigkei t   mit  der  M a t r i z e n h a l t e p l a t t e   5  f o r t .   Der 

M i t t e l s t i f t   44  kann  aber  auch  durch  die  öffnung  47  in  d e r  

unteren  Kupp lungsp la t t e   1  f re i   hindurchgehen  und  mit  einem 

Kolben  48  gekuppel t   s e i n ,   der  in  einem  H y d r a u l i k z y l i n d e r  

49  b e t ä t i g b a r   i s t ,   welche  in  dem  T-Stück  3  angeordne t   i s t .  

Damit  i s t   er  unabhängig  von  der  Bewegung  der  M a t r i z e n -  

h a l t e p l a t t e   5  bewegbar .  



Für  den  Kolben  30  im  Zyl inder   31  i s t   ein  Maßstab  52  v o r -  

gesehen,   der  in  e ine r   Bohrung  53  in  der  Grundp la t t e   16 

g l e i t e t .   Der  Maßstab  52  i s t   f e s t   an  dem  Kolben  30  a n g e b r a c h t  

und  macht  somit  dessen  Bewegung  mit.  Der  Maßstab  52  e r -  

laubt   auf  b e l i e b i g e   Weise  eine  Messung  des  Weges  des  z u g e -  
ordneten   Kolbens  30  r e l a t i v   zur  Grundpla t t e   16,  so  daß  es  

möglich  i s t ,   den  f e s t g e s t e l l t e n   Wert  e l e k t r o n i s c h   a u s z u -  

werten  und  e ine r   en t sp rechenden   S t e u e r e i n r i c h t u n g   z u z u f ü h r e n .  

Mit  j ede r   W e g l ä n g e n e i n h e i t ,   b e i s p i e l s w e i s e   1 / 1 0 0 s t e l  

M i l l i m e t e r   v e r a n l a ß t   der  Maßstab  einen  Impuls  in  d e r  

E l e k t r o n i k s t e u e r u n g ,   wobei  nach  Erre ichen  e iner   bes t immten  

Impulsmenge  die  Maschine  auf  die  nächste   For tbewegung 

w e i t e r g e s t e u e r t   wird.  Diese  nächste   Bewegung  b e s t e h t   beim 

A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   in  der  Relat ivbewegung  zwischen  d e r  

Grundp la t t e   16  und  der  Zwi schenp la t t e   20  und  wird  m i t  

Hilfe   des  Meßstabes  54  v e r f o l g t ,   der  in  die  Bohrung  55 

in  der  Z w i s c h e n p l a t t e   20  t a u c h t .   Dann  e r f o l g t   die  A b t a s t u n g  

der  Relat ivbewegung  zwischen  der  Grundp la t t e   16  und  der  Auf-  

nahmepla t t e   9  mit  Hilfe   des  Maßstabes  56,  der  in  die  Bohrung 

57  in  der  Aufnahmepla t te   9  t a u c h t .   Wenn  der  M i t t e l s t i f t  

44,  wie  oben  a n g e d e u t e t ,   mit  dem  Kolben  48  g e k u p p e l t  

i s t ,   kann  er  e b e n f a l l s   mit  Hilfe   eines  n ich t   g e z e i c h n e t e n  

Maßstabes  in  eine  b e l i e b i g e   gewünschte  Pos i t i on   r e l a t i v  

zur  M a t r i z e n h a l t e p l a t t e   5  gebracht   werden  und  dies  mit  e i n e r  

vorgewähl ten   Geschwind igke i t .   Damit  kann  auch  mit  ihm  d e r  

Pu lve r f l uß   unabhängig  von  Temperaturänderungen  und 

R e i b u n g s v e r h ä l t n i s s e n   b e e i n f l u ß t   werden.  Damit  wird  das  

Problem  g e l ö s t ,   das  sich  daraus  e r g i b t ,   daß  sich  die  Stempel 

10,  22  und  41  sowie  der  M i t t e l s t i f t   44  im  Zuge  der  Auf-  

e i n a n d e r f o l g e   der  Preßvorgänge  erwärmen  und  sich  d i e  

R e i b u n g s v e r h ä l t n i s s e   zwischen  dem  Formkörper  und  ihnen  

während  des  Verd ich tungsvorganges   ändern  und  damit  zu  einem 

u n k o n t r o l l i e r b a r e n   Pu lve r f l uß   mit  daraus  r e s u l t i e r e n d e n  

Änderungen  der  D i c h t e v e r l e i h u n g   im  gepreßten  Formkörper  

führen .   Dem  kann  nunmehr  durch  eine  g e r e g e l t e   Bewegung 



der  Stempel  und  des  M i t t e l s t i f t e s   von  Fül l -   in  d i e  

P r e ß s t e l l u n g   e r f o l g r e i c h   en tgegengewirk t   we rden .  

In  den  Fig.  4  bis  6  i s t   auch  der  an  der  oberen  Kupplungs-  

p l a t t e   7  b e f e s t i g t e   obere  Gegenstempel  58  zu  e r k e n n e n ,  

der  beim  Fü l lvo rgang ,   dessen  Ende  in  Fig.  4  d a r g e s t e l l t  

i s t ,   so  weit  von  der  in  der  M a t r i z e n h a l t e p l a t t e   5  g e -  
l a g e r t e n   Matrize  59  e n t f e r n t   i s t ,   daß  die  n ich t   d a r g e -  

s t e l l t e ,   im  a l lgemeinen   als  F ü l l s c h i e b e r   a u s g e b i l d e t e  

F ü l l v o r r i c h t u n g   zwischen  dem  oberen  Gegenstempel  58 

und  der  Matrize  e in-   und  ausgefahren   werden  kann.  Der 

obere  Gegenstempel  58  f ä h r t   beim  Preßvorgang,   d e s s e n  

Ende  in  Fig.  5  d a r g e s t e l l t   i s t ,   t e i l w e i s e   in  die  M a t r i z e  

59  e i n .  



1.  Einen  Oberbären  und  einen  Unterbären  aufweisende   P r e s s e  

zur  H e r s t e l l u n g   m a ß h a l t i g e r   Preß l inge   aus  p u l v e r f ö r m i g e m  

Mater ia l   mit  e iner   G r u n d p l a t t e ,   e iner   M a t r i z e n p l a t t e   sowie  

einem  Un te r s t empe l ,   der  r e l a t i v   zur  Grundp la t t e   und  z u r  

M a t r i z e n h a l t e p l a t t e   h y d r a u l i s c h   v e r s c h i e b b a r   i s t ,   wobei 

die  Grundp la t t e   und  die  M a t r i z e n h a l t e p l a t t e   Te i l e   e i n e s  

aus  M a t r i z e n h a l t e p l a t t e   und  e iner   unteren  K u p p l u n g s p l a t t e  

m i t t e l s   Zugstangen  verbundenen  Rahmenwerks  s i n d ,   das  übe r  

ein  r e l a t i v   zum  Rahmenwerk  in  P reßr ich tung   v e r s c h i e b b a r e s  

Anschlußs tück   an  den  Oberbären  angesch lossen   i s t ,   während 

der  Unterbär   der  Presse  mit  der  unteren  K u p p l u n g s p l a t t e  

verbunden  i s t ,   dadurch  g  e  k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t  ,   daß 

Unters tempel   (10,  22,  41)  t ragende   M a s c h i n e n t e i l e   (9;  11;  20,  

21;  36)  gegenüber  der  Grundp la t t e   (16)  über  h y d r a u l i s c h e  

Zy l inde r -Ko lben -Sys t eme   (13,  14,  15;  24,  25,  26;  30,  31,  37) 

g e l a g e r t   s ind ,   in  der  P r e ß s t e l l u n g   auf  bezüg l i ch   des  P r e s s e n -  

rahmens  f ixen  Anschlägen  (19,  29,  35)  a u f s i t z e n   und  zum 

Ausstoßen  des  Preß l ings   nach  Abziehen  der  Matr ize   (59)  nach 

Freikommen  der  mit  der  Matrize  (59)  in  Berührung  s t e h e n d e n  

Flächen  des  Preßl ings   gemeinsam  jewei ls   bis  zum  Freikommen  d e r  

nächsten  Kon tak t f l äche   s t u f e n w e i s e   hochfahrbar   s i n d .  

2.  Presse  nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t  ,  

daß  die  Anschläge  (19,  29,  35)  n a c h s t e l l b a r   s i n d .  

3.  Presse  nach  Anspruch  2,  dadurch  g  e  k  e  n  n  -  

z  e  i  c  h  n  e  t  ,   daß  die  Anschläge  aus  Kappen  (19,  29,  35) 

bes t ehen ,   die  auf  Gewinde  (18,  28,  34)  auf  den  Enden  von 

Führungshülsen   ( 17 ,  27 ,   33)  a u f g e s c h r a u b t   s i n d .  

4.  Presse  nach  einem  oder  mehreren  der  vorhergehenden  An- 

sprüche ,   dadurch  g  e  k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t  ,   daß  d i e  

M a s c h i n e n t e i l e   aus  P l a t t e n   (9,  20,  36)  b e s t e h e n ,   die  auf  den 



Kolbenstangen  (13,  26,  37)  der  hyd rau l i s chen   Z y l i n d e r -  

Kolben-Systeme  b e f e s t i g t   s i n d .  

5.  Presse  nach  Anspruch  4,  dadurch  g  e  k  e  n  n  -  

z  e  i  c  h   n  e  t  ,   daß  j e d e r   P l a t t e   (9,  20,  36)  ein  an 
der  Grundp la t t e   (16)  f e s t e s   Meßorgan  (52,  54,56)  z u g e o r d n e t  

i s t ,   das  als  w e g a b t a s t e r  f ü r   den  Weg  der  P l a t t e n   ( 9 ,  2 0 ,  3 6 )  

in  die  Fül l -   und  A u s s t o ß s t e l l u n g   d i e n t .  

6.  Presse  nach  Anspruch  5,  dadurch  g  e  k  e  n  n  -  

z  e  i  c  h  n  e  t  ,   daß  die  Meßorgane  die  Form  von  Maßstäben 

( 5 2 ,  5 4 , 5 6 )   aufweisen ,   die  in  Bohrungen  (53,  55,  57)  in  d e r  

Grundp la t t e   (16),   in  der  Zwi schenp l a t t e   (20)  bzw.  in  d e r  

Aufnahmeplat te   (9)  e i n g r e i f e n .  

7.  P resse ,   i n sbesonde re   nach  einem  oder  mehreren  der  v o r -  

hergehenden  Ansprüche,   g e k e n n z e i c h n e t   durch  

einen  die  Bewegung  der  M a t r i z e n h a l t e p l a t t e   (5)  mi tmachenden 

M i t t e l s t i f t   (44),   der  gegenüber   der  M a t r i z e n h a l t e p l a t t e   (5)  

in  s e i n e r   Geschwind igke i t   f re i   s t e u e r b a r   i s t .  

8.  Presse  nach  Anspruch  7,  dadurch  g  e  k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,  

daß  der  M i t t e l s t i f t   (44)  am  Kolben  (48)  eines  H y d r a u l i k -  

z y l i n d e r s   (49)  b e f e s t i g t   i s t ,   der  mit  der  un teren   Kupplungs-  

p l a t t e   (1)  gekuppel t   i s t .  

9.  Verfahren  zum  Bet r ieb   der  Presse  nach  einem  oder  mehreren  

der  vorhergehenden  Ansprüche,   dadurch  g  e  k  e  n  n  -  

z  e  i  c  h  n  e  t  ,   daß  nach  dem  Abziehen  der  Matrize  vom 

Preßl ing  die  e inze lnen   an  den  Masch inen te i l en   s i t z e n d e n  

Unterstempel  nach  Freigabe  des  gepreßten  Formlings  durch  

die  umhüllende  formgebende  F l ä c h e n s t u f e   vom  v o r h e r g e h e n d e n  

Stempel  j ewei l s   immer  gemeinsam  so  weit  hochgefahren   werden ,  

bis  eine  wei te re   F l ä c h e n s t u f e   f r e i l i e g t .  



10.  Verfahren  zum  Be t r ieb   der  Presse  nach  einem  o d e r  

mehreren  der  Ansprüche  1  bis  6,  dadurch  g  e  k  e  n  n  -  

z  e  i  c  h  n  e  t ,   daß  von  Beginn  des  Preßvorgangs  an  d i e  

e i n z e l n e n   die  Unters tempel   t r agenden   Masch inene l emen te  

in  i h r e r   Geschwindigke i t   unabhängig  voneinander   g e f a h r e n  

w e r d e n .  

11.  Verfahren  nach  Anspruch  10,  dadurch  g  e  k  e  n  n  -  

z  e  i  c  h  n  e  t  ,   daß  die  Maschinenelemente   in  i h r e r  

Geschwind igke i t   abhängig  von  dem  sich  zwischen  Obers tempel  

und  den  e inze lnen   Unte r s tempeln   im  Preßgut  au fbauenden  

Druck  in  ihre  E n d p r e ß s t e l l u n g   gefahren  werden .  

12.  Verfahren  nach  Anspruch  9,  10  oder  11,  dadurch  g  e  -  

k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t  ,   daß  die  Bewegung  der  P reßs t empe l  

über  eine  R e g e l e l e k t r o n i k   g e s t e u e r t   w i r d .  
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