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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines Presskérpers, insbesondere aus
Explosivstoff mit den Merkmalen des Oberbegriffs
des Anspruchs 1.

Es isi allgemein bekannt, dass die Hersteilung
von Presskérpern sowohl im Strang- als auch im
Blockpressverfahren mit Mangeln behaftet ist, die
insbesondere darin bestehen, dass der in den
Presszylinder bzw. Presstopf einfahrende Press-
stempel eine Kompression der im Pressvolumen
gegebenenfalls vorhandenen Gasanteile (Luft) zur
Folge hat. Diese Kompression kann sich auf unter-
schiedliche Art und Weise unangenehm bemerk-
bar machen. Zunéchst wird die eingeschlossene
Luft Giber dem Pressgut infolge adiabatischer Ver-
dichtung erhitzt. Dies kann Entziindung und Zer-
setzung des zu verdichtenden Pressguts zur Folge
haben. In einem weniger unginstigen Fall wird
die komprimierte und erhitzte Luft von niederge-
henden Pressstempel in das Pressgut gedriickt
und gestaltet den Presskérper pords, was eben-
falls unerwiinscht ist.

Eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Ober-
begriffs des Anspruchs 1 ist zum Herstellen von
Behaltern aus plastischem Material aus der US-
Patentschrift 1 826 945 bekannt. Dort befindet sich
im Oberstempel ein an einer Stange hédngendes
Ventil mit einem Ventilsitz. Die Stange muss im
oberen Bereich gehalien sein und das Ventil muss
mittels einer Feder in seine Offenlage gedriickt
werden. Am Schiuss des Pressvorgangs wird das
Ventil durch das in diinnen Kanélen hochsteigen-
de Pressgut zugedriickt. Feinkdrniges, pulverfor-
miges Material, wie es insbesondere bei Explosiv-
stoffen vorliegt, wird nach kurzer Zeit in den Ka-
nal, der in den die Feder aufnehmenden Raum
flihrt, eintreten und damit das Ventil zum Erfiegen
bringen. Fir feinkdrniges, pulverférmiges Press-
gut ist somit die Presse nach der US-Patentschrift
1826 945 nicht geeignet.

Aus der britischen Patentschrift 508 598 und der
US-Patentschrift 2 607 435 sind Vorrichtungen be-
kannt, bei denen zur Beseitigung von im Pressvo-
lumen vorhandenen Gasanteilen das Pressgut un~
ter Vakuumbedingungen verdichtet wird. Derarti-
ge Vorrichtungen sind sehr aufwendig, da sie zu-
mindesten eine Vakuumpumpe, Dichtungsele-
mente, Abscheider mit Reinigungsmdglichkeiten
und Rohrieitungen zur Verbindung der einzelnen
Bauelemente umfassen missen. Ausserdem sind
lange Presszeiten erforderlich, da jeweils vor dem
Pressvorgang die Vakuumbedingungen herzustel-
len sind. Ventile, die die Gasaustrittsleitungen zu-
néchst offeniassen, dann aber schliessen, sind bei
den genannten Konstruktionen nicht vorhanden.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vor-
richtung zur Herstellung von Presskdrpern aus
feinkdérnigem Pressgut, insbesondere aus Explo-
sivstoffen, anzugeben, die sich durch einfache
und betriebsichere Konstruktion auszeichnet und
die bei Einhaltung sicherer Bedingungen die Her-
stellung nichtporéser Presskérper ermdglicht.

Die zur Lésung der gestellten Aufgabe wesentli-
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chen notwendigen Merkmale der Erfindung sind
im Patentanspruch 1 genannt. Die Unteransprii-
che nennen Ausfihrungsarten der Erfindung.

Ausfilhrungsformen der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt. Es zeigt:

Figur 1: eine schematische Darstellung von
beim Pressvorgang zusammenwirkenden Teilen
der Vorrichtung;

Figur 2: eine vergrosserte; z.T. im Schnitt dar-
gestellte Seitenansicht des Oberstempels der Vor-
richtung;

Figur 3: eine Aufsicht auf den mittleren Teil des
aus mehreren Teilen bestehenden Oberstempels
mit Blickrichtung aus Richtung A gem. Fig. 2;

Figur 4: eine Aufsicht auf die im unieren Teil des
mehrteiligen Oberstempels angeordnete Ventil-
klappe;

Figur 5: eine Seitenansicht aus Blickrichtung B
auf eine gegeniber Fig. 4 gednderte Ausfithrungs-
form einer Ventilklappe;

Figur 6: eine Schnitidarstellung der Ventilklap-
pe gemass Linie 6-6 aus Fig. 4.

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung der
fur die Erfindung wesentlichen Teile der eingangs
erwahnten Vorrichtung, die wihrend des Press-
vorgangs zusammenwirken. Dargestellt ist ein in
Richtung des Dippelpfeils 18 auf- und abbewegba-
rer Oberstempel 10, der wahrend seiner Abwérts-
bewegung in eine das zu verpressende Pressgut
15 enthaltende ortsfest angeordnete Matrize
(Presstopf) 14 eintaucht. Die Gbrigen Teile der
Vorrichtung, insbesondere die Mittel zur Halte-
rung der Matrize 14 und des Oberstempels 10 und
die Mittel zu dessen Fortbewegung sind in Fig. 1
nicht dargestellt, da sie fir die Erlauterung der
Erfindung ohne Belang sind.

Um wéahrend des Pressvorgangs eine Ableitung
der ggf. im Pressvolumen 16 enthaltenen Gasan-
teile zu ermaéglichen, umfasst der Oberstempel 10
mindestens eine Gasaustrittséffnung, die zumin-
dest zeitweilig das Pressvolumen 16 auch noch
nach dem Eintauchen des Oberstempels 10 in die
Matrize 14 mit der Umgebung verbindet und die
nach Verdrangen der Gasanteile durch Absperr-
mittel selbsttatig verschliessbar ist.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, die eine vergros-
serte Darstellung des aus mehreren Teilen beste-
henden Oberstempels 10 wiedergibt, besteht die
Gasaustrittsoffnung aus einer den Oberstempel 10
durchsetzenden zentralaxialen Bohrung 20, 20’,
die mit einem im mittleren Teil 12 des Oberstem-
pels 10 angeordneten, im wesentlichen radial ver-
laufenden Verbindungskanal 21 verbunden ist.
Dadurch ist sichergestellt, dass auch bei aufge-
setztem Oberteil 13 des Oberstempels 10, der
Uber den in Fig. 2 dargestellten Konus mit dem
mittleren Teil 12 des Oberstempels 10 zentrierbar
ist, die Gasanteile aus dem Pressvolumen 16 {iber
die Bohrung 20, 20’ und den Verbindungskanal 21
in die Umgebung entweichen kdnnen.

Die von der zentralaxialen Bohrung 20, 20
durchsetzten Teile 11, 12 des mehrteiligen Ober-
stempels 10 umfassen eine mit ihrer dusseren
Bodenflache 17 auf das Pressgut 15 einwirkende

Vtopffé')rmig ausgebildete Hiilse 11, die mit dem den
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radial verlaufenden Verbindungskanal 21 enthal-
tenden Teilstiick 12 des Oberstempels 10 Iésbar,
insbesondere mittels einer Verschraubung 23 ver-
bindbar ist. Die Innenwandung 24 dieser topffér-
migen Hillse 11 umfasst einen treppenférmig aus-
gebildeten umlaufenden Sitz 25, der in einer senk-
recht auf der Langsachse des Oberstempels 10
stehenden Ebene liegt. Dieser Sitz 25 dient als
Anschiag fiir das Gewinde 23 des Teils 12. Der Sitz
25 begrenzt ein Teilvolumen 26 der Hiilse 11 nach
oben, in dem Absperrmittel zum Verschliessen
der Bohrung 20 angeordnet sind. Diese Absperr-
mittel 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 Hilse 11 in
Axialrichtung bis zum Anschlag an die Stirnflache
des Oberstempelteils 12 frei beweglich ist. Die
Ventilklappe 40 besteht in einem bevorzugten
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung aus einer
Nabe 41, die zur Zentrierung auf dem Umfang
gleichméssig beabstandet angeordnete, in Ra-
dialrichtung sich erstreckende Foriséize 42 tragt.
In eine Stirnflache 60 der Nabe 41 der Ventilklappe
40 sind entlang sich kreuzender Durchmesser Nu-
ten 43, 43’ eingebracht, die ein Entweichen der
Gasanteile begiinstigen. Die spezielle Gestalt der
Ventilklappe 40 geht auch aus den Fig. 5 und 6 und
die Anordnung der Nuten aus Figur 6 hervor.

Die Ventilklappe 40 wird zweckmaéssig aus ei-
nem Kunststoff, beispielsweise Makrolon herge-
stellt.

Die Wirkungsweise der erfindungsgeméssen
Vorrichtung ist wie folgt. Nach Einfiillen des Press-
guts 15 in die Matrize 14 fahrt der Oberstempel 10
in das Pressvolumen 16 ein und beginnt die im
Pressvolumen 16 enthaltenen Gasanteile durch
die Bohrung 20, 20 und den Verbindungskanal 21
nach aussen zu verdrédngen. Zu diesem Zeitpunkt
liegt die Ventilklappe 40 auf dem Boden der Hiilse
11 auf. Sobald der Oberstempel 10 beim weiteren
Absenken mit dem Pressgut 15 in Beriihrung
kommi, tritt ein geringer Anteil des Pressguts 15
durch die den Boden 17 der topfformigen Hilse 11
durchsetzende Bohrung 20’ in das Innere der Hil-
se 11 ein und hebt dabei die Ventilklappe 40 vom
Boden der Hiilse 11 ab. Die Ventilklappe 40 wird
dann gegen die im mittleren Teil 12 des Oberstem-
pels 10 miindende Bohrung 20 gepresst und ver-
schliesst diese. Dadurch wird die zunéchst lber
die Bohrung 20 und den Verbindungskanal 21 be-
stehende Gasaustrittséffnung verschlossen und
verhindert, dass Pressgut in die im mittleren Teil
12 des Oberstempels 10 angeordnete Bohrung 20
eintritt.

Nach Beendung des Pressvorgangs kehrt der
Oberkolben 10 in Aufwértsrichtung des Doppel-
pfeils 18 (Fig. 1) zuriick, wobei an dieser Bewe-
gung allerdings nur der oberste Teil 13 des Ober-
kolbens 10 teilnimmt. Die miteinander verbunde-
nen Teile 11 und 12 des Oberkolbens 10 verblei-
ben ggf. bis zum Abkiihlen des Pressguts in der
Matrize 14 und kénnen zusammen mit dieser bis
zur Entnahme des Pressteils aus der Vorrichtung
enthommen werden.
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Die in die Hiise 11 eingetretene geringe Press-
gutmenge kann auf einfache Weise durch ein ge-
eignetes Losungsmittel, beispielsweise warmes
Wasser, entfernt werden; die Hilse 11 ist dar-
aufhin fiir einen neuen Pressvorgang verwendbar.

In einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung kénnen die mit Bezugsziffern 11, 12 und 13
bezeichneten Teile auch gemeinsam zurlickzieh-
bar ausgebildet sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung eines Presskér-
pers, insbesondere aus Explosivstoff, mit einem
wihrend des Pressvorgangs in eine Matrize ein-
tauchenden Oberstempel, der eine das Pressvolu-
men wahrend des Pressvorgangs zundchst mit
der Umgebung verbindende Gasaustrittséffnung
und Absperrmittel, die vor Beendigung des Press-
vorgangs, vom Pressgut betéatigt, die Gasaustritts-
6ffnung sperren, aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass der Oberstempel (10) in seinem Boden-
bereich ein nach oben und unten begrenztes Teil-
volumen (26) als Ventilraum und als Absperrmittel
eine bei Beginn des Pressvorgangs auf dem Bo-
den des Ventilraums lose aufliegende im Ventil-
raum in Axialrichtung frei auf und ab bewegliche
Ventilklappe (40) geringerer Hohe als die Hohe
des Ventilraums aufweist, und dass in die Boden-
und Stirnwand des Ventilraums die von Bohrun-
gen (20, 20) gebildete Gasaustritiséffnung min-
det.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gasaustrittséffnung aus
den Oberstempel (10) durchsetzenden zentral-
axialen Bohrungen (20, 20} besteht.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Ober-
stempel (10) aus mehreren Teilen (11, 12, 13) be-
steht, und dass in dem mittieren Teil (12) des
Oberstempels (10) ein im wesentlichen radial ver-
laufender Verbindungskanal (21) zwischen der
Bohrung (20) und der Aussenmantelflache (22)
des Oberstemplesl| (10) vorgesehen ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die von den Bohrungen (20,
20’) durchsetzten Teile (11, 12) des Oberstempels
(10) eine mit ihrer dusseren Bodenflache (17) auf
das Pressgut (15) einwirkende, topfformig ausge-
bildete Hllse (11) umfassen, die mit dem den ra-
dial verlaufenden Verbindungskanal (21) enthal-
tenden Teilstilck (12) des Oberstempels (10} I6s-
bar, insbesondere mittels einer Verschraubung
(23) verbindbar ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Innenwand (24) der Hiilse
(11) einen umiaufenden, treppenférmigen Sitz (25)
aufweist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ventilklappe (40) zum Ver-
schliessen der Bohrung (20) im Ruhezustand auf
dem Boden der Hiilse (11) aufliegt und in dem
durch den Sitz (25) nach oben begrenzten Teilvo-
lumen (26) der Hiilse (11) in Axialrichtung frei
beweglich angeordnet ist.
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7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Ventilklappe
(40) aus einer Nabe (41) besteht, die auf dem
Umfang gleichméassig beabstandet angeordnete,
in Radialrichtung sich erstreckende Forisatze (42)
tragt.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass in eine Stirnfla-
che (60) der Nabe (41) entlang einander kreuzen-
der Durchmesser Nuten (43, 43’) eingebracht sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Ventilklappe
(40) aus einem wirmebestandigen Kunststoffma-
terial besteht.

Claims

1. Apparatus for the production of a pressed
article, particularly one formed of explosive sub-
stance, with an upper ram which enters a lower
die during the pressing operation and which is
provided with a gas outlet initially connecting the
pressing chamber with the surroundings during
the pressing operation and with shutoff means
which, operated by the pressing material, shut off
the gas outlet before the completion of the press-
ing process, characterized by the fact that the
upper ram (10) is provided in a base zone, with a
part chamber (26) as a valve chamber and, as a
shut-off means, with a clack-valve (40) which
bears freely on the floor of the valve chamber at
the beginning of the pressing operation and which
is movable freely up and down and which is of less
height than the valve chamber, the gas outlet,
formed by borings (20’, 20) leading to the base and
end wall of the valve chamber.

2. Apparatus in accordance with Claim 1,
characterized by the fact that the gas outlet com-
prises central axial borings (20, 20’) passing
through the upper ram (10).

3. Apparatus in accordance with either one of
Claims 1 or 2, characterized by the fact that the
upper ram (10) comprises a number of parts (11,
12, 13) and the central part (12) of the upper ram
(10) contains a connecting channel (21) extending
mainly in a radial direction, between the boring
{(20) and an outer casing surface (22) of the upper
ram (10).

4. Apparatus in accordance with Claim 3,
characterized by the fact that those parts (11, 12)
of the upper ram (10) through which the borings
(20, 20’) pass include a casing (11)of pot-shaped
construction which acts by an outer base surface
(17) on the pressed material (15) and which is
detachably connectable, preferably by means of a
screw connection (23) with that part (12) of the
upper ram (10) which contains the radial connec-
tion channel (21).

5. Apparatus in accordance with Claim 4,
characterized by the fact that the inner wall (24) of
the casing (11) has a stepped seating (25) there-
around. .

6. Apparatus in accordance with Claim 5,
characterized by the fact that the clack valve (40)
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for closing the boring (20) rests on the base of the
casing (11) when in the position of rest and is
freely movable in an axial direction in the casing
(11) which is delimited at the top by the seating
(25).

7. Apparatus in accordance with any one of
Claims 1 to 6, characterized by the fact that the
clack valve (40) consists of g hub (41) which has
extensions (42) extending in a radial direction and
positioned at equal distances around the peri-
phery.

8. Apparatus in accordance with any one of
Claims 1 to 7, characterized by the fact that
grooves (43, 43") are provided along intersecting
diameters in an end face (60) of the hub (41).

9. Apparatus in accordance with any one of
Claims 1 to 8, characterized by the fact that the
clack valve (40) consists of a heat-resisting plastic
material:

Revendications

1. Dispositif de production d’un corps com-
primé, en particulier en matiére explosive, com-
portant un poingon pénétrant dans une matrice
pendant le pressage, qui comporte une ouverture
de sortie de gaz faisant d’abord communiquer le
volume de pressage avec I'environnement pen-
dant le pressage, et des moyens d’obturation qui
ferment 'ouverture de sortie de gaz, en étant
actionnés par la matiére a comprimer, avant
I'achévement du processus de pressage, caracté-
risé en ce que le poingon (10) comporte, dans sa
zone inférieure, un volume partiel (26) délimité
vers le haut et vers le bas, constituant une cham-
bre de soupape, et, comme moyens d’'obturation,
un clapet de soupape (40) pouvant effecuter libre-
ment des mouvements de va-et-vient en direction
axiale dans la chambre de soupape, reposant
librement sur le fond de la chambre de soupape
au début du processus de pressage, d'une hau-
teur inférieure a la hauteur de la chambre de
soupape, et en ce que I’'ouverture de sortie de gaz,
formée par des conduits (207, 20), débouche dans
la paroi de fond et la paroi frontale.

2. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que 'ouverture de sortie de gaz com-
prend des conduits axiaux centraux (20, 20°) tra-
versant le poincon (10).

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que le poingon (10) est constitué par
plusieurs parties (11, 12, 13), et en ce qu'il est
prévu, dans la partie centrale (12) du poingon (10},
un canal de liaison (21), dirigé sensiblement ra-
dialement, entre le conduit (20) et la surface laté-
rale extérieure (22) du poincon (10).

4. Dispositif selon la revendication 3, caracté-
risé en ce que les parties (11, 12) du poincon (10)
traversées par les conduits (20, 20’) comprennent
un manchon (11) en forme de pot, agissant par sa
surface de fond extérieure (17) sur la matiére a
presser (15), qui peut étre relié de fagon amovible,
en particulier par un vissage (23), a la section (12)
du poincon (10) qui comprend le canal de liaison
dirigé radialement (21).
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5. Dispositif selon la revendication 4, caracté-
risé en ce que la paroi intérieure (24) du manchon
(11) comporte un siége périphérique formant un
gradin (25).

6. Dispositif selon la revendication 5, caracté-
risé en ce que le clapet de soupape (40) devant
fermer le conduit (20) repose & I’état de repos sur
le fond du manchon (11) et est placé de fagon a
pouvoir se déplacer librement en direction axiale
dans le volume partiel (26) du manchon (11) déli-
mité vers le haut par le siége (25).

7. Dispositif selon 'une des revendications 1 &
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6, caractérisé en ce que le clapet de soupape (40)
comprend un moyeu (41) qui comporte des appen-
dices (42) s’étendant en direction radiale, placés
a intervalles égaux a la périphérie.

8. Dispositif selon 'une des revendications 1 a
7, caractérisé en ce que des rainures (43, 43')sont
pratiquées dans une face frontale (60) du moyeu
(41), suivant des diamétres sécants.

9. Dispositif selon I'une des revendications 1 &
8, caractérisé en ce que le clapet de soupape (40)
est constitué par une matiére plastique résistante
a la chaleur.
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