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@ Vorrichtung zur Herstellung von Presskérpern.

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur gefahrireien
Herstellung von Prefkérpern, insbesondere aus Explosiv-
stoff bestehenden PreRkorpern, mit einem wéhrend des
PreRvorgangs in eine Matrize 14 eintauchenden Oberstem-
pel 10. Um eine Verdridngung der ggf. im Preflvolumen 16

. enthaltenen Gasanteile zu erméglichen, umfal3t der Ober-

stempel 10 eine als zentralaxiale Bohrung 20,20’ ausgebilde-
te Gasaustrittséffnung, die in einen radial verlaufenden
Kanal 21 einmindet und die - zumindest zeitweilig - in der
Anfangsphase des Prefvorgangs eine Verbindung zwischen
dem PreRvolumen 16 und der Umgebung herstellt. In einem
weiteren Stadium des PreBvorgangs wird die Gasaustritis-
6ffnung durch Absperrmittel selbsttdtig verschiossen.
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Vorrichtung zur Herstellung von PreRkSrpern

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von
PreBkdrpern, insbesondere aus Explosivstoff bestehenden Pref-

kérpern nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1,

Es ist allgemein bekannt, daB die Herstellung von PreBkSrpern
5 sowohl.im Strang-als auch im BlockpreBverfahren mit Mingeln
behaftet ist, die insbesondere darin bestehen, daR der in
den PreBzylinder bzw. PreBtopf einfahrende PreRstempel eine
Kompression der im PreBvolumen gegebenenfalls vorhandenen
Gasanteile (Luft) zur Folge hat. Diese Kompressiom kann sich
10 auf unterschiedliche Art und Weise unangenehm bemerkbar
machen. Zunichst wird die eingeschlossene Luft

iiber dem Pref-

gut infolge adiabatischer Verdichtung erhitzt. Dies kann
Entziindung und Zersetzung des zu verdichtenden PreBguts zur
Folge haben. In einem weniger ungilinstigen Fall wird die kom-

15 primierte und erhitzte Luft vom niedergehenden PreBstempel
in das PreBgut gedriickt und gestaltet das Ausgangsprodukt

pords, was ebenfalls unerwlinscht ist.

Es wurde bereits versucht, die wihrend des PreBvorgangs
zwangsliufig entstehende Kompression vorhandener Gasanteile

20 dadurch zu verhindern, daB im Bereich des PreBtopfs oder
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der Matrize radial verlaufende Bohrumgen angebracht wurden,
die eine Verbindung des PreBvolumens mit der Umgebung her-
stellten und ein Entweichen der Luft ermbglichen sollten.
Diese bekannte L8sung ist jedohh nicht zufriedenstellend,

da aufgrund unterschiedlicher Schiitth8hen verschiedenartigen
PreBguts ein Sicherheitsabstand zwischen dem Niveau der
Radialbohrungen und der Oberfliche des eingefiillten Prefguts:
in Kauf zu nehmen war, um wihrend des PreBvorgangs ein
Verstopfen der Entliiftungsdffnungen zu verhindern. Dadurch
verblieb zwischen dem einfahrenden PreBstempel und dem
Prefgut eine Restluftmenge, die weiterhin zu den eingangs

beschriebenen nachteiligen Folgen fiihrte.

Radialbohrungen der vorbeschriebenen Art sind insbesondere
auch dann nicht anwendbar, wenn das PreBgut warm zu verarbei-
ten ist und die Erwdrmung des PreBguts auf weitverbreitete
Weise, beispielsweise durch eine die Matrize oder den Pre8-

topf umgebende Heizfliissigkeit erfolgt.

Es wurde auch schon versucht, zur Beseitigung von im Pref-
volumen vorhandenen Gasanteilen, das PreBgut unter Vakuumbe-
dingungen zu verdichten. Daflir geeignete Vorrichtungen sind
jedoch sehr aufwendig, da sie zumindest eine Vakuumpumpe,
Dichtungsmanschetten, Abscheider mit Reinigungsmdglichkeiten
und die vorerwihnten Bauelemente verbindende Rohrleitungs-
systeme umfassen. Neben dem apparativen Aufwand verlingern
sich die PreBzeiten, da vor Beginn des PreBvorgangs jeweils

erst Vakuumbedingungen herzustellen sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zur Herstellung von PreBkSrpern, insbesondere aus Explosiv-

stoff bestehenden PreBkdrpern anzugeben, die sich durch eine



0087584

preiswerte Konstruktion auszeichnet und die bei Einhaltung

sicherer Bedingungen die Herstellung nichtpordser PreBkdrper

erméglicht.

Ausgehend von einer Vorrichtung der eingangs genannten Art

wird diese Aufgabe durch die in Patentanspruch 1 angegebene

Erfindung geldst.

Vorteilhafte Ausgestaltungen dieser Vorrichtung gehen aus

den Unteranspriichen hervor.

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug auf die Zeichnung

10 ndher erliutert. Dabei zeigt:

15

20

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

eine schematische Darstellung von beim PreBvor-

gang zusammenwirkenden Teilen der Vorrichtung;

eine vergrdBerte, z. T. im Schnitt dargestellte

Seitenansicht des Oberstempels der Vorrichtung;

eine Aufsicht auf den mittleren Teil des aus
mehreren Teilen bestehenden Oberstempels mit

Blickrichtung aus Richtung A gem. Fig. 2;

eine Aufsicht auf die im unteren Teil des mehr-

teiligen Oberstempels angeordnete Vemntilklappe;

eine Seitenansicht aus Blickrichtumng B der in

Fig. 4 dargestellten Ventilklappe;

eine Schnittdarstellung der Ventilklappe gemid8
Linie 6 - 6 aus Fig. 4.
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Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung der fiir die Er-
findung wesentlichen Teile der eingangs erwihnten Vorrich-
tung, die wihrend des PreBvorgangs zusammenwirken. Darge-
stellt ist ein in Richtung des Doppelpfeils 18 auf- und abbe-
wegbarer Oberstempel 10, der wihrend seiner Abwirtsbewegung
in eine das zu verpressende Pref8gut 15 enthaltende ortsfest
angeordnete Matrize (PreBftopf) 14 eintaucht. Die iibrigen
Teile der Vorrichtung, insbesondere die Mittel zur Halterung
der Matrize 14 und des Oberstempels 10 und die Mittel zu
dessen Fortbewegung sind in Fig. 1 nicht dargestellt, da sie

fiir die Erlduterung der Erfindung ohne Belang sind.

Um wdhrend des Prefvorgangs eine Ableitung der ggf. im Pref-
volumen 16 enthaltenen Gasanteile zu erm8glichen, umfaft der
Oberstempel 10 mindestens eine Gasaustrittsdéffnung, die zu-
mindest zeitweilig das Prefvolumen 16 auch noch nach dem Ein-
tauchen des Oberstempels 10 in die Matrize 14 mit der Umge-~
bung verbindet und die nach Verdringen der Gasanteile durch

Absperrmittel selbsttdtig verschlieBbar ist.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, die eine vergrdBerte Dar-
stellung des aus mehreren Teilen bestehenden Oberstempels 10
wiedergibt, besteht die Gasaustrittsdffnung aus einer den
Oberstempel 10 durchsetzenden zentralaxialen Bohrung 20, 20', die
mit einem im mittleren Teil 12 des erstempels 10 angeord-'
neten, im wesentlichen radial verlaufenden Verbindungskanal
21 verbunden ist. Dadurch ist sichergestellt, daf auch beil
aufgesetztem Oberteil 13 des Oberstempels 10, der iiber den
in Fig. 2 dargestellten Konus mit dem mittleren Teil 12 des
Oberstempels 10 zentrierbar ist, die Gasanteile aus dem
PreRvolumen 16 iiber die Bohrung 20, 20" und den Verbindungskanal

21 in die Umgebung entweichen kdnnen.
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Die von der zentralaxialem Bohrumg 20, 20' durchsetzten
Teile- 11, 12 des mehrteiligen Oberstempels 10 umfassen eine

mit ihrer HuBeren Bodenfliche 17 auf das Prefigut 15 einwir-

~kende topffdrmig ausgebildete Hiilse 11, die mit dem den
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radial verlaufenden Verbindungskanal 21 enthaltenden Teil-
stiick 12 des Oberstempels 10 18sbar, insbesondere mittels
einer Verschraubung 23 verbindbar ist. Die Imnnenwandung 25
dieser topffdrmigen Hiilse 11 umfaBt einen treppenfdrmig aus-
gebildeten umlaufenden Sitz 25, der in einer senkrecht auf
der Lingsachse des Oberstempels 10 stehenden Ebene liegt.
Dieser Sitz 25 dient als Anschlag fiir das Gewinde 23 des
Teils 12. Der Sitz 25 begrenzt ein Teilvolumen 26 der Hiilse
11 nach oben, in dem Absperrmittel zum VerschlieBen der
Bohrung 20 angeordnet sind. Diese Absperrmittel bestehen '
aus einer Ventilklappe 40 (Fig. 4), die im Ruhezustand auf
dem Boden der Hiilse 11 aufliegt und die in dem durch den
Sitz 25 nach oben begrenzten Teilvolumen 26 der Hiilse 11

in Axialrichtung bis zum Anschlag an die Stirnfliche des
Oberstempelteils 12 frei beweglich ist. Die Ventilklappe 40
besteht in einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung aus einer Nabe 41, die zur Zentrierung auf dem Umfang
gleichmidBig beabstandet angeordnete, in Radialrichtung sich
erstreckende Fortsitze 42 trigt. In eine Stirnfldche 60

der Nabe 41 der Ventilklappe 40 sind entlang sich kreuzen-
der Durchmesser Nuten 43, 43' eingebracht, die ein Ent-

welichen der Gasanteile begiinstigen. Die spezielle Gestalt

. der Ventilklappe 40 wund die Anordnung der Nuten geht auch

aus den Fig. 5 und 6 hervor. Fig. 5 zeigt dabei eine
Seitenansicht der Ventilklappe 40 mit Blickrichtung B

gemdB Fig. 4 Fig. 6 ist eine Schnittdarstellung durch die
Ventilklappe 40 entlang der Linie 6 - 6 aus Fig. &4
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Fig. stellt eine Ansicht aus Blickrichtung A gem. Fig. 2 auf
die Oberseite des mittleren Teils 12 des Oberstempels 10 dar

und ist aus sich heraus ohne weitere Erl3uterung verstdndlich.

Die Ventilklappe 40 wird zweckm#ZBig aus einem Kunststoff, bei-

spielsweise Makrolon hergestellt.

Die Wirkungsweise der erfindungsgemiBen Vorrichtung ist wie
folgt. Nach Einfiillen des PreBguts 15 in die Matrize 14 f#hrt

der Oberstempel 10 in das PreRvolumen 16 ein und beginnt die

im PreBvolumen 16 enthaltenen Gasanteile durch die Bohrung 20% 20

und den Verbindungskanal 21 nach auRBen zu verdringen. Zu die-
sem Zeitpunkt -liegt die Ventilklappe %0 auf dem Boden der Hiilse

11 auf. Sobald der Oberstempel 10 beim
weiteren Absenken mit dem Prefgut 15 in Beriithrung kommt,

tritt ein geringer Anteil des PreBfguts 15 durch die den
Boden 17 der topfférmigen Hiilse 11 durchsetzende Bohrung 20" in
das Innere der Hiilse 11 ein und hebt dabei die Ventilklappe 40
vom Boden der Hilse 11 ab. Die Ventilklappe 40 wird dann gegen die
im mittleren Teil 12 des Oberstempels 10 miindende Bohrung 20
gepreBt und verschlieBt diese. Dadurch wird die zunichst tiber
die Bohrung 20 und den Verbindungskanal 21 bestehende Gasaus-—
trittsdéffnung verschlossen und verhindert, daf PreBgut in die

im mittleren Teil 12 des Oberstempels 10 angeordnete Bohrung

20 eintritt.

Nach Beendung des PreBvorgangs kehrt der Oberkolben 10 in Auf-
widrtsrichtung des Doppelpfeils 18 (Fig. 1) zuriick, wobel an
dieser Bewegung allerdings nur der oberste Teil 13 des Ober-

kolbens 10 teilnimmt. Die miteinander verbundemen Teile 11

~und 12 des Oberkolbens 10 verbleiben ggf. bis zum Abkiihlen

30

des PreBguts in der Matrize 14 und kSnnen zusammen mit dieser

bis zur Entnahme des PreBteils aus der Vorrichtung entnommen

werden.
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Die in die Hiilse 11 eingetretene geringe PreBgutmenge kann
auf einfache Weise durch ein geeignetes L&sungsmittel, beil-
splelsweise warmes Wasser, entfernt werden; die Hiilse 11 ist

daraufhin fiir einen neuen PreBvorgang verwendbar.

In einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung kdnnen

die mit Bezugsziffernm 11, 12 und 13 bezeichneten Teile auch

gemeinsam zuriickziehbar ausgebildet sein.
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Vorrichtung zur Herstellung von PreBkdrpern, insbesondere
aus Explosivstoff mit einem wihrend des PreBvorgangs in eine
Matrize eintauchenden Oberstempel und Mitteln zur Verdr&n-
gung im PreBvolumen enthaltener Gasanteile, . d a -
durech gekennzeilchnet, daB der Ober-
stempel (10) mindestens eine das PreRvolumen wihrend des Pre8-
vorgangs zumindest zeitweilig mit der Umgebung verbindende
Gasaustritts8ffnung aufweist, und daB Absperrmittel vorge-
sehen sind, die nach Verdringen eines im PreBvolumen (16)

enthaltenen Gasanteils die GasaustrittsSffnung selbsttidtig

verschlieBen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, d adurech gekenn-
zeilchnet, daB die Gasaustrittsdffnung aus einer

den Oberstempel (10) durchsetzenden zentralaxialen Bohrung
(20, 20') besteht.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 und 2, d a -
durch gekennzedichneHt, daB der Ober~

stempel (10) aus mehreren Teilen (11, 12, 13) besteht,

~und daf in dem mittleren Teil (12) des Oberstempels (10)

ein im wesentlichen radial verlaufender Verbindungskanal
(21) zwischen der zentralaxialen Bohrung (20) und der

AuBenmantelfliiche (22) des Oberstempels (10) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, d a -
durch gekennzelchmneHt, daB die von der
zentralaxialen Bohrung (20, Zd) durchgesetzten Teile (11, 12)

des mehrteiligen Oberstempels (10) eine mit ihrer Hufleren

-Bodenfliche (17) auf das PreBgut (15) einwirkende, topf-

formig ausgebildete Hiilse (11) umfassen, die mit dem den
radial verlaufenden Verbindungskanal (12) enthaltenden
Teilstlick (12) des Oberstempels (10) l&sbar, insbesondere

mittels einer Verschraubung (23) verbindbar ist.

Vorrichtung nach einem der Amspriiche 1 bis 4, d a -

durch gekennzeichneHt, daB die Innen-
wandung (24) der topffdrmig ausgebildeten Hiilse (11) einen

umlaufenden, treppenfdrmig ausgebildeten Sitz (25) auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, d a -
durch g e kKennzeichne t, daf die Absperr-

mittel zum VerschlieBRen der Bohrung (20) aus eilner Ventil-
klappe (40) bestehen, die im Ruhezustand auf dem Boden der Hiilse (11)
aufliegt und die in dem durch den Sitz (25) nach oben

begrenzten Teilvolumen (26) der Hiilse (11) in Axialrichtung

frei beweglich angeordnet ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, d a -

d urech g ekennzeichneHt, daB die Ventil-

klappe (40) aus einer Nabe (41) besteht, die auf dem Um-
fang gleichm#Big beabstandet angeordnete, in Radialrich-

tung sich erstreckende Fortsdtze (42) trigt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, d a -
durch gekennzeichneHt, daB in eine
Stirnflidche (60) der Nabe (41) entlang sich kreuzender

Durchmesser Nuten (43, 43') eingebracht sind.

Vorrichtung nach einem der Amspriiche 1 bis 8, d a -
d urch gekennzedichneHt, daB die

Ventilklappe (40) aus einem wirmebestindigen Kunststoff-

material besteht.
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