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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Presse, die insbe-
sondere zum Herstellen maBhaltiger Preilinge aus
pulverformigen Woerkstoffen eingesetzt werden
kann, welche sich aber auch fiir andere Einsatz-
zwecke, bspw. auf den Gebieten der Kunststoff-
PreBtechnik und der Stanztechnik, eignet.

Die Erfindung geht dabei aus von einer Presse
mit einem Pressengestell, in dem ein Pressenrah-
men und ein Pressentisch als Haupt- und Leitachse
vorgesehen sind, die durch einen Anirieb bewe-
gungsschliissig miteinander gekoppelt sind und ei-
nen Haupt-PressensttBel bilden. Es kann sich da-
bei um Pressen mit einem mechanischen Antrieb,
vornehmlich einem Kniehebelantrieb, handeln.
Auch der Einsatz hydraulischer Pressen ist jedoch
md&glich.

Zum Herstellen maBhaltiger Preflinge aus pul-
verformigen Werkstoffen sind bereits hydraulische
Prefautomaten bekannt, die sich auch bei der Fer-
tigung komplexer Formteile, insbesondere solcher
mit ein- oder mehrfach abgestufter Gestalt, einset-
zen lassen (siehe z.B. DE-OS 31 42 126). Fir jede
am Prepteil auszubildende Stufe arbeitet dabei das
eigentliche PreBwerkzeug mit einer eigenen Pref-
achse, welcher innerhalb der Presse jewsils ein
besonderer Hydraulikantrieb zugeordnet ist, und
zwar in der Weise, daB von jedem dieser Hydrauli-
kantriebe relativ zum Prefiwerkzeug zwischen des-
sen Flillstellung und dessen PreBstellung ein ande-
rer Arbeitsweg durchlaufen bzw. ausgesteuert wer-
den muB.

Zwischen den einzelnen Hydraulikantrieben
dieser bekannten hydraulischen Prefautomaten er-
gibt sich zwangsldufig ein relativ komplizierter, we-
sentlich durch die Gestalt der herzustellenden
Preflinge mitbestimmter, Bewegungsablauf, wel-
cher Uberhaupt nur durch aufwendige elektronische
Steuersysteme bewirkt und {iberwacht werden
kann.

Trotzdem ist bei den bekannten hydraulischen
Prefautomaten aber nicht gerwihrleistet, daf die
widhrend jedes einzeinen Prefvorgangs erforderli-
chen Bewegungen der verschiedenen Hydraulikan-
triebe auch wirklich in exakter Koordination ausge-
flinrt werden. Es ist ndmlich nicht sichergestell,
daB die Zufuhr der Hydraulikflissigkeit zu den ein-
zelnen Hydraulikantrieben mengen- und geschwin-
digkeitsmagig stets exakt gleichbleibend eingehal-
ten wird, weil es h&ufig zu Druckiiberlagerungen
kommt. Hieraus resultieren dann nicht vorbestimm-
bare liberlagerte Bewegungen der Hydraulikantrie-
be, die sich auch durch die elekironische Strecken-
Steuerung nicht ausregein lassen und daher das
Arbeitsresultat an den PreBlingen beeintrdchtigen
k&nnen.

Nachteilig bei den bekannten hydraulischen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Prefautomaten ist aber auch, daf sdmtliche Hy-
draulikantriebe relativ groBe Hubwege durchlaufen
missen und dadurch nur geringe Hubzahlen er-
mdglichen, welche die Produkiivitdt beeintréchti-
gen. Nachteilig ist aber auch, das hohe Olsdulen
groBe Kompressionswege beinhalten, die als Folge
einen kritischen Aufspringeffekt verursachen.

In Erkenntnis dieser Nachteile ist auch schon
eine Presse entwickelt worden (s. Euro-Anm. Az.
87106634.6), die nicht nur einen stets einwandfrei
reproduzierbaren Betrieb sdmtlicher zusammenar-
beitender PreBachsen gewdhrleistet, sondern zu-
gleich auch mit relativ hohen Hubzahlen betrieben
werden kann. Sie weist darliber hinaus eine hohe
Formsteifigkeit des gesamten Pressensystems bei
dauerhaft hoher Funktionssicherheit auf.

Bei dieser Presse sind in einem Pressengestell
ein Pressenrahmen und ein Pressentisch als
Haupt- und Leitachse vorgesehen, die durch einen
mechanischen Antrieb, vornehmiich einen Kniehe-
belantrieb, bewegungsschliissig miteinander ge-
kuppelt sind und einen Haupt-PressenstdBel bilden.
Vor dem Haupt-Pressensttfel zwischen Pressen-
rahmen und Pressentisch ist ein hydraulischer
Pressenteil mit mindestens einer zusétzlichen
PreBachse, vorzugsweise jedoch mehreren zusétz-
lichen Prefachsen, vorgesehen. Die Arbeitsbewe-
gung jeder Prefachse des hydraulischen Pressent-
eils wird weg- und zeitabhdngig von der Arbeitsbe-
wegung der aus Pressenrahmen und Pressentisch
bestehenden Haupt- und Leitachse des mechani-
schen Pressenteils gesteuert und geregetlt.

Der Vorteil eines solchen Pressensystems liegt
darin, daB es unter Benutzung einer bereits vorhan-
denen mechanischen Presse, insbesondere einer
Kniehebelpresse, lediglich durch Integration eines
zusitzlichen hydraulischen Pressenteils verwirklicht
werden kann.

Die vorliegende Erfindung zielt darauf ab, eine
Presse der eingangs angegebenen Gattung, und
zwar einschlieBlich der vorstehend zuletzt beschrie-
benen Bauart, zu schaffen, die problemlos und
ohne zeitraubende Umbauarbeiten flir verschiede-
ne Bearbeitungsaufgaben eingerichtet werden
kann. Insbesondere kommt es dabei darauf an, die
Bewegungen von  Haupt-PressenstoBe!  und
Prefwerkzeug-Matrize - zumindest zeitweilig - in-
nerhaib vorgegebener Grenzen zu variieren.

Erreicht wird das gesteckte Ziel erfindungsge-
miaB nach dem Kennzeichen des Anspruchs 1 da-
durch, daB vor dem Haupt-PressenstBel zwischen
Pressenrahmen und Pressentisch ein hydraulischer
Pressenteil mit mindestens zwei zusétzlichen Pref-
achsen, vorzugsweise jedoch mehr als zwei zusitz-
lichen Prefachsen, vorgesehen ist, daB ein hydrau-
lisches Kopplungssystem zwischen Pressenrahmen
und Pressentisch sowie die zusdtzlichen Prefach-
sen einschaltbar bzw. eingeschaltet ist, daB dabei

o
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das Kopplungssystem ein verinderbares Ubertra-
gungsverhilinis aufweist, und daB die zusitzlichen
PreBachsen des hydraulischen Pressenteils Uber
den Pressenrahmen des Haupt-PressenstdBels be-
tétigbar und oder steuerbar sind.

Wenn bei einer solchen Auslegung einer Pres-
se der hydraulische Pressenteil als sogenannter
Adapter ausgelegt ist und damit nachtrdglich in
eine bereits vorhandene Presse eingebaut werden
kann, ist es an sich gleichgliltig, ob es sich bei der
bereits vorhandene Presse um eine Hydraulikpres-
se oder aber um eine Presse mit mechanischem
Antrieb handelt. Als besonders zweckmiBig erweist
es sich jedoch, wenn die vorhandene Presse einen
mechanischen Antrieb, vornehmlich einen Kniehe-
belantrieb, aufweist.

Bei der erfindungsgemiBen Betriebsart des hy-
draulischen Pressenteils wird dessen erste Pref-
achse lediglich zur Bewegungssteuerung der zwei-
ten preBachse benutzt, und zwar in Abhdngigkeit
vom Zusammenwirken der ersten Preflachse mit
dem bewegten Pressenrahmen des Haupt-Pressen-
stéfels.

Ein wichtiges Weiterbildungsmerkmal der Erfin-
dung besteht nach Anspruch 2 darin, da das
Ubertragungsverhiitnis der Kopplungsvorrichtung
zwischen 1:1 und 1:0.25, vorzugsweise in gleich-
migigen Stufenspringen, verdnderbar ist. Bewahrt
hat es sich dabei, wenn das Ubertragungsverhéltnis
auch noch auf 1:0,75 und 1:0,5 eingestellt werden
kann.

Das Kopplungssystem kann erfindungsgemasg
nach Anspruch 3 aus zwei miteinander durch Stré-
mungsmittelleitungen verbindbaren Kolben-
Zylinder-Systemen bestehen. wobei das erste bzw.
primdre Kolben-Zylinder-System mehrere, z.B. vier,
identische Kolben-Zylinder-Einheiten umfaBt, wah-
rend jedes andere bzw. sekunddre Kolben-
Zylinder-System eine Kolben-Zylinder-Einheit auf-
weist. Das Verdrdngungsvolumen  s&mtlicher
Kolben-Zylinder-Einheiten des ersten bzw. prima-
ren Kolben-ZylinderSystems sollte mindestens
gleich dem Verdrdngungsvolumen in einer der
Kolben-Zylinder-Einheiten der zweiten bzw. sekun-
ddren Kolben-Zylinder-Systeme entsprechen, wo-
bei jede einzelne Kolben-Zylinder-Einheit des zwei-
ten bzw. sekundiren Kolben-Zylinder-Systems als
eigensténdige PreBachse betdtigbar ist, und wobei
jede einzeine Kolben-Zylinder-Einheit flir sich allein
absolut und mehrere derselben gleichzeitig mitein-
ander eingeschrinkt regel-bzw. steuerbar ist bzw.
sind.

Fiir das ordnungsgemidfe Zusammenwirken
des hydraulischen Pressenteils mit der gattungsge-
maBen Presse ist nach Anspruch 4 erfindungsge-
m4pB vorgesehen. daf den Kolben der Kolben-
Zylinder-Einheiten des ersten bzw. priméren
Kolben-Zylinder-Systems jewsils Widerlagerstiitzen
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am Pressenrahmen zugeordnet sind. Dabei kann
gemip Anspruch 5 die Grundstellung der Widerla-
gerstiitzen am Pressenrahmen relativ zu den Kol-
ben des ersten bzw. priméren Kolben-Zylinder-Sy-
stems verdnderbar vorgesehen sein, damit notwen-
dige Variationen des Pressenbetriebes leicht und
einfach vorgegeben werden kdnnen. Zu diesem
Zweck tragt nach Anspruch 8 jede Widerlagerstit-
ze einen Verstellanschlag flr den Kolben der zuge-
hérigen Kolben-Zylinder-Einheit, welcher wiederum
nach Anspruch 7 aus einer durch einen Verstellmo-
tor betétigbaren Keilversteilung bestehen kann.

Ein wichtiges Ausgestaltungsmerkmal der erfin-
dungsgemiBen Presse wird nach Anspruch 8 auch
noch darin gesehen, daB der Kolben wenigstens
eines derzweiten bzw. sekunddren  Kolben-
Zylinder-Systeme  gegen  einen  konstanten
Vorgabe- bzw. Stlitzdruck durch die hydraulische
Kopplungsvorrichtung beaufschlagbar ist. Dieser.
der Matrizenvorhebung dienende, Vorgabe-bzw.
Stiitzdruck kann vorzugsweise zwischen 20 und 25
bar liegen.

Die nach Beendigung jedes Prefvorgangs zur
Freilegung des Werkstlicks notwendige Abzugsbe-
wegung der Matrize nach unten - also vom unteren
Totpunkt der Presse weg - bzw. die Ausstoflbewe-
gung des Unterstempels nach oben kann rein me-
chanisch, z.B. Uber eine in der Presse drehanireib-
bar angeordnete Kurvenscheibe, erfolgen.

Schlielich besteht nach Anspruch 9 ein Erfin-
dungsmerkmal auch darin, daB {iber das erste bzw.
primire Kolben-Zylinder-System die Matrize bzw.
der Unterstempel beim Gegenpressen direkt steu-
erbar ist (M:-Prefachse), daB {ber das primére
Kolben-Zylinder-System und ein erstes sekundares
Kolben-Zylinder-System die Matrize beim Abzieh-
verfahren steuerbar ist, daB Uber das primére
Kolben-Zylinder-System in Verbindung mit einem
zweiten sekundidren Kolben-Zylinder-System die
Bewegung des Unterstempels aussteuerbar ist (
Ms-PreBachse), und daB (ber das primire Kolben-
Zylinder-System in Verbindung mit einem dritten,
sekundiren Kolben-Zylinder-System eine Bewe-
gung des Oberstempels aussteuerbar ist (Ms-Pref-
achse).

In der Zeichnung ist der Gegenstand der Erfin-
dung darge-stelit. Es zeigen

Figur 1 in rein schematischer Prinzipdarstel-
lung den Gesamtaufbau einer Pres-
se und

Figur 2 ebenfalls in schematisch vereinfach-

ter Darstellung einen Schnitt entlang
~der Linie lI-ll in Fig. 1.

In der Zeichnung ist als Ausflihrungsbeispiei
ein hydromechanisches Pressensystem 61 darge-
stellt, dessen mechanischer Pressenteil in beson-
ders vorteilhafter Weise von einer Kniehebelpresse
gebildet werden kann. Von dieser Kniehebelpresse
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sind der Einfachheit halber lediglich ein Teilstlick
des Pressentisches 62 und ein Teilstlick des Pres-
senrahmens 63 dargestelli. Der Pressentisch 62
wird dabei ortsfest von einem Pressengestell geira-
gen, relativ zu dem der Pressenrahmen 63 heb-
und senkbar geflinrt wird.

Anstelle des mechanischen Pressenteils kann
natlirlich gegebenenfalls auch ein hydraulischer
~ Pressenteil treten, wobei dieser ebenfalls einen sta-
tiondren Pressentisch 62 und einen relativ hierzu
heb- und senkbaren Pressenrahmen 63 aufweisen
wirde.

In jedem Falle ist zwischen den ortsfesten
Pressentisch 62 sowie den heb- und senkbaren
Pressenrahmen 63 ein hydraulischer Pressenteil 64
adaptiert, in welchen wiederum das eigentliche
PreBwerkzeug 65 singesetzt wird.

Der Haupt-Pressenstdfel des hydromechani-
schen Pressensystems 61 wird durch die Zusam-
menarbeit von Pressentisch 62 und Pressenrahmen
63 gebildet und ist dabei als die sogenannte
Haupt- und Leitachse - die sogenanante X-Achse -
fir das gesamte hydromechanische Pressensy-
stem 61 wirksam.

Der hydraulische Pressenteil 64 des hydrome-
chanischen Pressensystems 61 bildet darliber hin-
aus mindestens eine weitere Prefachse, vorzugs-
weise jedoch mehrere weitere Prefiachsen inner-
halb des hydromechanischen Pressensystems 61.

Bei dem hydromechanischen Pressensystem
61 nach Fig. 1 der Zeichnung kann der hydrauli-
sche Pressenteil 64 so ausgelegt werden, daB er
eine oder auch mehrere zusétzliche Prefachsen,
sogenannte M-Preflachsen, und gegebenenfalls
auch noch eine Hilfs-PreBachse beinhaltet.

Im Beispiel der Fig. 1 sind vier verschiedene
M-PreBachsen vorgesehen, welche dabei zur
zweckmapigen Unterscheidung als M.-Prefachse,
Mz-PreBachse, Mgz-PreBachse und Mq-PreBachse
bezeichnet werden.

Nach Fig. 1 wirkt die M:-PreBachse direkt auf
die Matrize 85 des Prefwerkzeuges 65 ein und
wird von einem Kolben-Zylinder-System 66 gebil-
det. Dieses Kolben-Zylinder-System 66 umfaft
mehrere, bspw. vier, Kolben-Zylinder-Einheiten
67a, 67b, 67c, 67d, die jeweils in den Eckzonen
des Gehduses bzw. Gestells 68 des hydraulischen
Pressenteils (64) angeordnet sind, wie das beson-
ders deutlich der Fig. 2 zu eninehmen

Die M2-PreBachse wird von einem Kolben-
Zylinder-System 89 gebildet, das eine Kolben-
Zylinder-Einheit 70 umfaBt. Diese Kolben-Zylinder-
Einheit 70 ist dabei in Fluchtlage mit der Lingsach-
se des hydraulischen Pressenteils 64 in dessen
Gehduse bzw. Gestell 68 eingebaut. Grundsitzlich
ist sie bestimmt zur Steuerung der Matrize 85 des
PreBwerkzeuges 65 beim Abzieh-PreBverfahren,
wie das die Fig. 1 und 2 deutlich erkennen lassen.
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Artgleiche Kolben-Zylinder-Einheiten 95 und 97
kénnen zur zuséizlichen Bewegungssteuerung von
Unterstempel und Oberstempel des Prefwerkzeu-
ges 65 - als Ms-und Ms-PreBachsen - benutzt
werden.

Wiéhrend die Kolbenstangen 71 der in den
einzelnen KolbenZylinder-Einheiten 67a, 67b, 67¢
und 67d zugeordneten Kolben 72 mit ihren freien
Enden nach oben aus dem Gehiuse bzw. Gestell
68 herausragen, ist an jeden unteren Zylinderraum
73 dieser Kolben-Zylinder-Einheiten 67a, 67b, 67¢c
und 67d eine Stromungsmittelleitung 74 ange-
schlossen. Uber eine Steuereinrichtung 75 und eine
dieser zugeordnete Verbindungsleitung 76 kdnnen
die Stromungsmittelleitungen 74 wahlweise mit
dem oberen Zylinderraum 77 der Kolben-Zylinder-
Einheit 70 des Kolben-Zylinder-Systems 69 - der
Mz-PreBachse -verbunden werden, und zwar in der
Weise, daf durch die Steuereinrichtung 75 eine,
zwei, drei oder vier Strdmungsmittelleitungen 74
zur Verbindungsleitung 76 hin gedffnet werden. Es
wird dann eine entsprechende StrOmungsverbin-
dung zwischen dem oberen Zylinderraum 77 des
Kolben-Zylinder-Systems 69 bzw. der Kolben-
Zylinder-Einheit 70 sowie den unteren Zylinderrdu-
men 73 des Kolben-Zylinder-Systems 66 bzw. des-
sen Kolben-Zylinder-Einheiten 67a, 67b, 67¢c und
67d freigegeben.

Es ist wichtig, an dieser Stelle darauf hinzuwei-
sen, daB das gemeinsame Verdrdngungsvolumen
sémitlicher Kolben-Zylinder-Einheiten 67a, 67b, 67c
und 67d des Kolben-Zylinder-Systems 66 mit dem
Verdréngungsvolumen der Kolben-Zylinder-Einheit
70 des Kolben-Zylinder-Systems 69 identisch ist.
Der obere Zylinderraum 77 der das Kolben-
Zylinder-System 69 bildenden Kolben-Zylinder-Ein-
heit 70 ist durch den Kolben 78 vom unteren Zylin-
derraum 79 hermetisch abgetrennt. Dabei ist der
untere Zylinderraum 79 (ber eine Steuersinrich-
tung 80 und eine Verbindungsleitung 81 stindig
unter einem konstanten Vorgabe- bzw. Stlitzdruck
gehalten, der zwischen 10 und 25 bar liegen kann
sowie den Kolben 78 innerhalb der Kolben-
Zylinder-Einheit 70 in seiner oberen Endstellung zu
halten sucht. Die Arbeitsweise des Kolben-
Zylinder-Systems 69 ist aber auch umkehrbar. Als
Staudruck beim Kalibrieren kann dieser Druck bis
350 bar betragen und in der jeweils gewiinschten
Stellung zwecks Bildung einer schwimmenden Ma-
trize genullt werden.

Jeweils zwei Kolbenstangen 71 der Kolben-
Zylinder-Einheiten 67a, 67b, 67c und 67d des
Kolben-Zylinder-Systems 66 ist am Pressenrahmen
63 ein Widerlagerstlick 82 zugeordnet, das einen
Verstellanschlag 83 tragt, welcher aus einer durch
einen Verstellantrieb 84 betédtigbaren Keilverstel-
lung bestehen kann. Auf diese Art und Weise kann
die Grundstellung der Widerlagerstlicke 82 am
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Pressenrahmen 63 und damit deren Zusammenwir-
ken mit den einzelnen Kolbenstangen 71 der
Kolben-Zylinder-Einheiten 67a, 67b, 67¢ und 67d
innerhalb vorgegebener Grenzen feinflihlig und si-
cher verndert werden.

Beim Niedergehen bzw. Senken des Pressen-
rahmens 63 relativ zum Pressentisch 62 treffen zu
sinem durch die jeweilige Einsteliung bestimmten
Zeitpunkt die Widerlagerstlicke 82 auf die aus-
wechselbar angebrachten Endstlicke 100 der Kol-
benstangen 71 und verschieben dadurch die Kol-
ben 72 der Kolben-Zylinder-Einheiten 67a, 67b.
87¢ und 67d im Sinne einer Volumensverkleine-
rung der unteren Zylinderrdume 73 zwangsldufig
nach abwirts. Die hierin befindliche Hydraulikfliis-
sigkeit wird folglich in entsprechender Menge
durch die Strémungsmittelleitungen 74 aus dem
unteren Zylinderraum 73 verdréngt. Durch die An-
zahl (eins bis vier) der eingeflgten Endstlicke 100
und durch die Steuereinrichtung 75 wird bestimmt,
welche Anzahl von Strémungsmittelleitungen 74
{iber die Verbindungsleitung 76 in den oberen Zy-
linderraum 77 der Kolben-Zylinder-Einheit 70 des
Kolben-Zylinder-Systems 69 fordert. Deshalb wird
der entsprechende Mengenanteil an Hydraulikflis-
sigkeit in den oberen Zylinderraum 77 der Kolben-
Zylinder-Einheit 70 gepreft, so daf in entsprechen-
dem MaBe ein Verschieben des Kolbens 78, wahl-
weise in Abwirtsoder in Aufwirtsrichtung, erzwun-
gen wird.

Sind alle vier Str&mungsmittelleitungen 74
{iber die Steuereinrichtung 75 an die Verbindungs-
leitung 76 angeschlossen, dann entspricht der vom
Kolben 78 durchlaufene Hubweg genau dem Hub-
weg, welcher in den Kolben-Zylinder-Einheiten 67a,
67b, 67¢c und 67d von deren Kolben 72 durchlaufen
worden ist. Sind nur die Strémungsmittelleitungen
74 dreier Kolben-Zylinder-Einheiten 67a, 67b und
67c Uber die Steuereinrichtung 75 und die Verbin-
dungsleitung 76 an den oberen Zylinderraum 77
angeschlossen, dann verhélt sich der Hubweg des
Kolbens 78 zum Hubweg der Kolben 72 wie 0,75:1.
Werden zwei Kolben-Zylinder-Einheiten 67a und
67b Uber ihre Strémungsmittelleitungen 74, das
Steuergerdt 75 und die Verbindungsleitung 76 an
den Zylinderraum 77 gelegt, dann steht der Hub-
weg des Kolbens 78 zum Hubweg der Kolben 72
im Verhalinis 0,5:1. Liefert nur eine Kolben-
Zylinder-Einheit 67a Hydraulikflissigkeit lber die
Strémungsmittelleitung 74, der Steuereinrichtung
75 und die Verbindungsleitung 76 in den oberen
Zylinderraum 77, dann wird dem Kolben 78 ein
Hubweg aufgezwungen, der zum Hubweg der Kol-
ben 72 lediglich in einem Verhdltnis 0.25:1 steht. In
diesem Falle wird jedoch die Bewegung des Kol-
bens 78 der Kolben-Zylinder-Einheit 70 gegen den
im unteren Zylinderraum 79 stédndig vorhandenen,
konstanten Vorgabe- bzw. Stlitzdruck bewirkt. Die

10

20

25

30

35

40

45

50

55

Kolben-Zylinder-Einheiten 67a bis 67d kdnnen
auch gleichzeitig mehrere verschiedene Kolben-
Zylinder-Systeme, bspw. die Kolben-Zylinder-Sy-
steme 69, 95 und 97 betreiben, wie sie flr die
zusitzlich vorhandenen M-Prefachsen - z.B. die
Mz~ bis Ms-Prefachsen -vorgesehen sind. Der Be-
trieb findet dann jedoch mit verdndertem Wegver-
hilinis statt.

Das Prefwerkzeug 65 weist eine Matrize 85
auf, die in einem Matrizentisch 86 ruht, welcher
wiederum von S&ulen 87 getragen wird, die von
einem Joch 88 hochragen. Das Joch 88 wird wie-
derum von einem Prefistempel 89 gehalten, der als
Teil des Kolbens 78 der Kolben-Zylinder-Einheit 70
des Kolben-Zylinder-Systems 69 wirksam ist. wie
das ohne weiteres aus Fig. 2 hervorgeht.

Die SAulen 87 sind verschiebbar durch eine
fest im Geh3use bzw. Gestell 68 eingespannte
Tragerplatte 90 hindurchgeflihrt, auf welcher der
Unterstempel 91 des PreBwerkzeuges 65 ortsfest
ruht. Mit dieser Pressenfunktion wird ein weitver-
breitetes Fertigungsverfahren beriicksichtigt.

Der Oberstempel 92 des Prefwerkzeuges 65
ist an einer Tragerplatte 93 aufgehingt, welche
mittels FlUhrungssdulen €4 mit dem matrizentisch
86 in Flihrungsverbindung steht, wie das der Fig. 1
entnommen werden kann.

Die Relativbewegung des Oberstempels 92
zum Unterstempel 91 des PreBwerkzeugs 65 wird
durch den vorgegebenen Hubweg des Pressenrah-
mens 63 relativ zum Pressentisch 62 bestimmt,
wiahrend die parallel dazu stattfindende Relativbe-
wegung der Mairize 85 durch das Kolben-Zylinder-
System 69 bzw. die Kolben-Zylinder-Einheit 70
ausgesteuert wird. Die Stellbewegung des Kolben-
Zylinder-Systems 69 bzw. der Kolben-Zylinder-Ein-
heit 70 steht in unmittelbarer Abh&dngigkeit von
dem Kolben-Zylinder-System 66 bzw. dessen
Kolben-Zylinder-Einheiten 67a, 67b, 67c und 67d,
die wiederum durch die Bewegung des Pressen-
rahmens 63 relativ zum Pressentisch 62 beeinfluft
werden k&nnen.

Bei dem hydromechanischen Pressensystem
61 der vorstehend beschriebenen Art wirken die
Kolben-Zylinder-Einheiten 67a. 67b, 67¢ und 67d
des Kolben-Zylinder-Systems 66 entweder direkt
als Mi-Prefachse oder aber indirekt, ndmlich zu-
sammen mit der Kolben-Zylinder-Einheit 70 als Ma-
Prefachse, in Verbindung mit der Kolben-Zylinder-
Einheit 95 als Ms-Prefachse und in Verbindung mit
der Kolben-Zylinder-Einheit 97 als Ms-Prefachse.
Sie sind mit dem Haupt-Pressenstdfel -der soge-
nannten X-PreBachse -bewegungsmiBig so gekop-
pelt bzw. koppelbar, daB sie eine Zwangssteuerung
einer anderen Prefachse - der sogenannten M-
Prefachse - des hydromechanischen Pressensy-
stems 61 mit verschiedenen, auswéhibaren Uber-
tragungsverhilinissen herbeiflihren kdnnen. Waeil
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die Beaufschlagung der M-Prefachse erst mit dem
Auftreffen der Widerlagerstiicke 82 auf die Enden
der Kolbenstangen 71 bzw. der dort eingeschobe-
nen Endstlicke 100 beginnt, kann dieser Zeitpunkt
Uber die Verstellanschldge 83 und den zugehdri-
gen Verstellmotor innerhalb vorgegebener Grenzen
variiert werden. Das jeweilige Ubertragungsverhilt-
nis &8t sich, bspw. bezogen auf die Kolben-
Zylinder-Einheit 70 der Mx-PreBlachse zwischen
0,25:1 und 1:1, auch wdhrend des Prefivorgangs
stufenweise mit Hilfe der Steuereinrichtung 75
zweckenisprechend variieren.

Der Vollsténdigkeit halber wird noch darauf hin-
gewiesen, daB der hydraulische Pressenteil 64 be-
darfsweise unterschiedlich mit M-PreBachsen und
auch mit zusdtzlichen Hilfsachsen ausgestattet wer-
den kann. Grundsitzlich sollte dabei der hydrauli-
sche Pressenteil 64 alle Mittel zur Bildung der M-
und Mz-PreBachsen, also zumindest das Kolben-
Zylinder-System 66 und das Kolben-Zylinder-Sy-
stem 69 enthalten. Die Kolben-Zylinder-Einheiten
95 und 97 fir die Mz und Mqs-PreBachsen oder
auch noch flir weitere M-Prefachsen kdnnen gege-
benenfalls durch Nachriistung vorgesehen werden.

Bspw. ist die Ms-PreBachse in Form einer
Kolben-Zylinder-Einheit 95 nach der Zeichnung in
den Prefistempel 89 eingebaut. Die als M.-Pres-
achse vorgesehene Kolben-Zylinder-Einheit 97 148t
sich gem3B Fig. 1 bspw. in der Trégerplatte 93
unterbringen, derart, daB ihr Kolben 98 {ber die
Kolbenstange 99 auf den Oberstempel 92 des
Prefiwerkzeuges 65 einwirkt.

Selbstverstdndiich kann der hydraulische
Pressenteil 64 der vorstehend beschriebenen Art
auch mit einer Y-PreBachse und einer Z-Preflachse
ausgestattet werden. Schlieflich ist es aber auch
denkbar, den hydraulischen Pressenteil 64 im
Wirkbereich des Kolben-Zylinder-Systems 66 so
umriistbar auszufiihren, daB dessen Kolben-
Zylinder-Einheiten 67a, 67b, 67¢c und 67d im Be-
darfsfalle auch auf die Tragerplatte 90 zur Wirkung
gebracht werden kOnnen, wenn dies wiinschens-
wert sein sollte. In diesem Falle miBte dann gege-
benenfalls deren untere Zylinderrdume 73 durch
geeignete Absperrmafinahmen von den Sird-
mungsmittelleitungen 74 und dem Kolben-Zylinder-
System 69 abgekoppelt werden.

Im letzteren Falle kann dann der PreSstempel
89 rein mechanisch, bspw. Uber eine Kurvenschei-
be des mechanischen Pressenteils betdtigt werden,

deren Bewegung bspw. vom Kniehebelantrieb ab- -

geleitet wird, die einen Hebel 96 betdtigt, welcher
am unteren Ende des PreBstempels 89 angreifen
kann.

Der Hebel 96 nach Fig. 1 der Zeichnung kann
dazu benutzt werden, nach Beendigung jedes ein-
zelnen PreBvorgangs die Abzugsbewegung der
Matrize 85 nach unten auf rein mechanischem
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Wege, und zwar gegen den Vorgabe- bzw. Stiitz-
druck des Zylinderraums 79, herbeizuflihren. Hier-
zu braucht dann der Hebel 96 nur Uber eine ent-
sprechend gestaltete und mit dem mechanischen
Pressenantrieb gekuppelte Kurvenscheibe bewegt
zu werden.

Anspriiche

1. Presse, insbesondere zum Herstellen maBhalti-
ger PreBlinge aus pulverférmigen Werkstoffen,
mit einem Pressengestell, in dem ein Pressen-
rahmen und ein Pressentisch als Hauptund
Leitachse vorgesehen sind, die durch einen
Antrieb bewegungsschlissig miteinander ge-
koppelt sind und einen Haupt-PressenstdBel
bilden,
dadurchgekennzeichnet,
daB vor dem Haupt-PressenstdBel (X-PreBach-
se) zwischen Pressenrahmen (63) und Pres-
sentisch (62) ein hydraulischer Pressenteil (64)
mit mindestens zwei zusitzlichen Prefachsen
(Z. B. M-PreBachsen bzw. My ... Ms-Prefiach-
sen), vorzugsweise jedoch mehr als zwei zu-
sétzlichen Preflachsen, vorgesehen ist, daB ein
hydraulisches Kopplungssystem (66, 69, 71,
74, 75, 76, 82, 83) zwischen Pressenrahmen
(63) und Pressentisch (62) (X-PreBachse) so-
wie die zusitzlichen Prefachsen (z.B. M-Pref-
achse bzw. My .... Ms-Prefachse) einschiatbar
“bzw. eingeschaltet ist, daB dabei das Kopp-
lungssystem (66, 69, 71, 74, 75, 76, 82, 83) sin
verdnderbares (75, 100) Ubertragungsverhilt-
nis aufweist, und daB die zusitizlichen Pref-
achsen (z.B. M-Prefachsen bzw. My .. Ms-
PreBachsen) des hydraulischen Pressenteils
(64) Uber den Pressenrahmen (63) des Haupt-
PressenstdfBels (X-Prefachse)  betétigbar
und/oder steuerbar ist (71, 82).

2. Presse nach Anspruch 1,
dadurchgekennzeichnet,
daB das Ubertragungsverhiltnis des Kopp-
lungssystems (66, 69, 71, 74, 75, 76, 82, 83)
zwischen 1:1 und 1:0,25, vorzugsweise in
gleichm&Bigen Stufenspriingen, verdnderbar
ist.

3. Presse nach sinem der Anspriiche 1 und 2,

dadurchgekennzeichnet,

daB das Kopplungssystem jeweils aus zwei
miteinander durch Stromungsmittelleitungen
(74, 76) verbindbaren (75) Kolben-Zylinder-Sy-
stemen (66, 69; 66, 95; 66, 97) besteht, daB
das erste bzw. primire Kolben-Zylinder-Sy-
stem (686) mehrere, z.B. vier, identische
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Kolben-Zylinder-Einheiten (67a, 67b, 67¢, 67d)
umfafBt, wahrend das jeweils andere bzw. se-
kundidre Kolben-Zylinder-System (69 bzw. 95
bzw. 97) mindestens sine Kolben-Zylinder-Ein-
heit (70 bzw. 95 bzw. 97) aufweist, und daf
das Verdrdngungsvolumen s3mtlicher Kolben-
Zylinder-Einheiten (67a bis 67d) des ersten
bzw. primédren Kolben-Zylinder-Systems (66)
gleich dem Verdringungsvolumen mindestens
einer der Kolben-Zylinder-Einheiten (70 bzw.
95 bzw. 97) des zweiten bzw. sekundiren
Kolben-Zylinder-Systems (69 bzw. 95 bzw. 97)
entspricht, wobei jede einzelne Kolben-
Zylinder-Einheit (70 bzw. 95 bzw. 97) des
zweiten bzw. sekundéren Kolben-Zylinder-Sy-
stems als eigenstindige PreBachse (Mz, Ms,
Ma-Prefachse) betdtigbar ist, und wobei jede
einzelne Kolben-Zylinder-Einheit fiir sich allein
absolut, aber mehrere dieser Kolben-Zylinder-
Einheiten miteinander eingeschrdnkt regel-
bzw. steuerbar ist bzw. sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurchgekennzeichnet,

daB den Kolben (72) der Kolben-Zylinder-Ein-
heiten (87a bis 67d) des ersten bzw. priméren
Kolben-Zylinder-Systems (66) jewsils Widerla-
gerstlicke (82) am Pressenrahmen (63) zuge-
ordnet sind.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurchgekennzeichnet,

daf die Grundsiellung der Widerlagerstlicke
(82) am Pressenrahmen (63) relativ zu den
Kolben (72) des ersten bzw. primdren Kolben-
Zylinder-Systems (66) verénderbar ist (83, 84).

Presse nach einem der Ansprliche 1 bis 5,
dadurchgekennzeichnet,

daB jedes Widerlagerstlick (82) einen Verstell-
anschlag (83) fiir den Kolben (71, 72) der
zugehdrigen Kolben-Zylinder-Einheit (67a bis
67d) tragt.

Presse nach einem der Ansprliche 1 bis 6,
dadurchgekennzeichnet,

daB der Verstellanschlag (83) der Widerlager-
stlicke (82) eine durch einen Verstellantrieb
(B4) betitigbare Keilverstellung aufweist.

Presse nach einem der Ansprliche 1 bis 7,
dadurchgekennzeichnet,

daB der Kolben (78) des zwsiten bzw. sekun-
ddren Kolben-Zylinder-Systems (69) flir wenig-
stens eine (Mz) der zusitzlichen PreBachsen
(M1 ... Ma-PreBachsen) gegen einen konstan-
ten Vorgabe- bzw. Stlitzdruck (80. 81) durch
die hydraulische Kopplungsvorrichtung (66, 69,
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71, 74, 75, 76, 82, 83) beaufschlagbar ist.

Presse nach einem der Ansprliche 1 bis 8,
dadurchgekennzeichnet,

daf Uber das Kolben-Zylinder-System (66) die
Matrize (85) bzw. sin Unterstempel beim Ge-
genpressen direkt steuerbar ist (M:-Prefach-
se), daB tiber die Kolben-Zylinder-Systeme (66
und 69) die Maitrize (85) beim Abziehverfahren
steuerbar ist (M:-PreBachse), daB {ber die
Kolben-Zylinder-Systeme (66 und 95) eine zu-
sitzliche Bewegung eines zweiten Unterstem-
pels aussteuerbar ist (Ms-Prefachse), und daB
{iber die Kolben-Zylinder-Systeme (66 und 97)
eine zusdizliche Bewegung eines zweiten
Oberstempels aussteuerbar ist (Ms-Prefiach-
se).

Claims

1.

A press, in particular for the manufacture of
true-to-size blanks from powdery materials,
having a press frame, in which a press housing
and a press plate are provided as the main
and steering axle, which are movably con-
nected to one another by a drive and form a
main press ram,

characterised in that infront of the main press
ram (X press axle) between press frame (63)
and press plate (62) there is provided a hy-
draulic pressing part (64) having at least two
additional press axles (e.g. M press axle or My
M.- press axles). but preferably more than two
additional press axles, in that a hydraulic cou-
pling system (66, 69, 71, 74, 75, 76, 82, 83)
can be switched or is switched between press
housing (63) and press plate (62) (X press
axle) and the additional press axles (e.g. M
press axie or My .... Ms press axle),

in that at the same time the coupling system
(66, 69, 71, 74, 75, 76, 82, 83) comprises a
variable (75, 100) transmission ratio,

and in that the additional press axles (e.g. M
press axles or My ... Me. press axles) of the
hydraulic pressing part (64) can be actuated
and-or controlled (71, 82) via the press housing
{63) of the main press ram (X press axle).

A press according to claim 1,

characterised in that the transmission ratio of
the coupling system (686, 69. 71, 74. 75. 76, 82,
83) can vary between 1:1 and 1:0.25. prefer-
ably in uniform increments.

A press according to one of Claims 1 and 2,
characterised in that the coupling system con-
sists respectively of two piston-cylinder sys-
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tems (66, 69,; 66, 95; 66, 97) which can be
connected (75) by flow medium lines (74, 76),

in that the first or primary piston-cylinder sys-
tem (66) comprises several e.g. four, identical
piston-cylinder units (67a, 67b, 67c, 67d),
whereas the respective other or secondary
piston-cylinder system (69 or 95 or 97) com-
prises at least one piston-cylinder unit (70 or
95 or 97),

and in that the displacement volume of all
piston-cylinder units (67a to 67d) of the first or
primary piston-cylinder system (66) is equal to
the displacement volume of at least one of the
piston-cylinder units (70 or 95 or 97) of the
second or secondary piston-cylinder system
(69 or 95 or 97), with it being possible to
actuate each individual piston-cylinder unit (70
or 95 or 97) of the second or secondary
piston-cylinder system as an independent
press axle (M2, M3, Ma Ms, press axle), and
with it being possible to regulate or control
each individual piston-cylinder unit absolutely
separately, but several such piston-cylinder
units together to a limited degree.

A press according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that to the pisions (72) of the
piston-cylinder units (67a to 67d) of the first or
primary piston-cylinder system (68) there are
assigned thrust bearing parts (82) on the press
housing (63).

A press according o one of Claims 1 to 4,
characterized in that the basic position of the
thrust bearing parts (82) on the press housing
(63) can be varied (83, 84) relative to the
pistons (72) of the first or primary piston-cyl-
inder system (66).

A press according to one of Claims 1 to 5,
characterized in that each thrust bearing part
(82) supports an adjustable stop (83) for the
piston (71, 72) of the appropriate piston-cyi-
inder unit (67a to 674d).

A press according to one or claims 1 to 6,
characterised in that the adjustable stop (83) of
the thrust bearing parts (82) comprises a
wedge adjustiment which can be actuated by
an adjustable drive (84).

A press according o one of claims 1 {o 7,

characterised in that the piston (78) of the
second or secondary piston-cylinder system
(69) for at least one (M) of the additional
press axles (Mg,... Ms press axles) can be
stressed by the hydraulic coupling device (66,
69, 71, 74, 75, 76, 82, 83) against a constant
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prescribed or supporting pressure (80, 81).

A press according to one of Claims 1 {o 8,
characterised in that the matrix (85) or a lower
die can be directly controlled via the piston-
cylinder system (66) during counter-pressing
(M1 axle),

in that the matrix (85) can be controlled via
piston-cylinder systems (66 and 89) during the
stripping process (Mz press axle),

in that an additional movement of a second
lower die can be modulated via the piston-
cylinder systems (66 and 95) (Mz press axle),
and in that an additional movement of a sec-
ond upper die can be modulated via the
piston-cylinder systems (66 and 97) (M4 press
axie).

Revendications

Presse, notamment pour la fabrication de p&-
ces moulées & dimensions exactes & partir de
matériaux pulvérulants, comportant un chassis
de presse dans lequel sont agencés un cadre
de presse et une table de presse en tant que
axe principal et de guidage, qui sont accouplés
'un & l'autre par un organe d'entralnement de
fagon & effectuer des mouvements concomi-
tants et qui forment un coulisseau principal,
caractérisée en ce gu' un organe de compres-
sion hydraulique (64) comportant au moins
deux axes de compression suppiémentaires (
par exemple les axes de presse M ou My.. .
.M4), de préférence toutefois plus de deux
axes de presse supplémentaires, est prévu de-
vant le coulisseau principal (axe de presse X),
entre le cadre de presse (63) et la table de
presse (62), en ce qu un dispositif d'accouple-
ment hydraulique (66,69,71,74,75,76,82,83)
agencé entre le cadre de presse (63) et la
table de presse (62) (axe de presse X) ainsi
que les axes de presse supplémentaires ( par
exemple I'axe de presse M ou Ml. . .M4) est
enclenchable ou enclenché, en ce que le dis-
positif d'accouplement (66,69,71,74,75,76,82,
83) présente un rapport de transmission varia-
ble (75,100), et en ce que les axes de presse
supplémentaires (par exemple les axes de
presse M ou M . M) de l'organe de
compression hydraulique (64) sont actionna-
bles ou commandables (71,82) via le cadre de
presse (64) du coulisseau principal (axe de
presse X).

Presse selon la revendication 1 caractérisée en
ce que le rapport de transmission du dispositif
d'accouplement (66,69,71,74,75, 76,82,83) est

wm
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variable entre 1:1 et 1:0,25, de préférence se-
lon des étages réguliers.

Presse selon I'une des revendications 1 et 2
caractérisée en ce que le dispositif d'accouple-
ment consiste chaque fois en deux dispositifs
& piston et cylindre (66.69;66,95.66,97) relia-
bles (75) I'un a l'autre par des conduits de
fluide (74,76), en ce que le premier dispositif &
piston et cylindre ou dispositif primaire (66)
comporte plusieurs, par exemple quatre unités
identiques & piston et cylindre (67a, 67b. 87c,
67d) tandis que l'autre dispositif & piston et
cylindre ou dispositif secondaire (68 ou 95 ou
97) comporte au moins une unité a piston et
cylindre (70 ou 95 ou 97), et en ce que le
volume déplacé de toutes les unités & piston
et cylindre ou dispositif primaire (66) corres-
pond au volume déplacé de l'une au moins
des unités & piston et cylindre (70 ou 95 ou
97) du deuxiéme dispositif 2 piston et cylindre
ou dispositif secondaire (69 ou 95 ou 97),
chaque unité a piston et cylindre (70 ou 95 ou
97) du deuxiéme dispositif 2 piston et cylindre
ou dispositif secondaire étant actionnable en
tant qu'axe de presse indépendant (M2, M3,
M4) et chaque unité a piston et cylindre étant
réglable et commandable a elle toute seule de
maniére absolue, mais plusieurs de ces unités
4 piston et cylindre étant réglables ou com-
mandables 'une avec l'autre de maniére limi-
tde.

Presse selon l'une des revendications 1 & 3
caractdrisée en ce que des butées sont asso-
ciées aux pistons (72) des unités & piston et
cylindre (67a & 67d) du premier dispositif &
piston et cylindre ou dispositif primaire (66), au
cadre de presse (63).

Presse selon l'une des revendications 1 2 4
caractérisée en ce que la position de départ
des butées (82) au cadre de presse (63) est
variable (83. 84) par rapport aux pistons (72)
du premier dispositif 2 piston et cylindre ou
dispositif primaire (66).

Presse selon l'une des revendications 1 3 5
caractérisée en ce que chaque butée (82) por-
te une butée réglable (83) pour le piston (71,
72) de l'unité & piston et cylindre correspon-
dante (67a & 67d).

Presse selon l'une des revendications 1 2 6
caractérisée en ce que la butée réglable (83)
des butées (82) comporte un dispositif de po-
sitionnement 2 coin actionnable par un disposi-
tif d'entrainement (84).
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Presse selon l'une des revendications 1 2 7
caractérisée en ce que le piston (78) du
deuxiéme dispositif 2 piston et cylindre (69) ou
dispositif secondaire (69) est actionnable par le
dispositif d'accouplement hydraulique
(66,69,71,74,75,76,82,83), pour au moins ['un
(M2) des axes de presse suplémentaires (M1
e . . M4) contre une pression prédéterminée
ou pression d'appui constante (80.81).

Presse selon I'une guelconque des revendica-
tions 1 & 8 caractérisée en ce que le dispositif
3 piston et cylindre (66) commande directe-
ment (axe de presse M1) la matrice (85) ou
coulisseau inférieur lors de lacompression, en
ce que les dispositifs & piston et cylindre (66
et 69) commandent la matrice (85) lors du
retrait (axe de presse M2), ep ce que les
dispositifs & piston et cylindre (66 et 95) com-
mandent un mouvement supplémentaire d'un
deuxiéme coulisseau inférieur (axe de presse
M3), et en ce que les dispositifs 2 piston et
cylindre (66 et 97) commandent un mouve-
ment supplémentaire d' un deuxiéme coulis-
seau supérieur (axe de presse M4).
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