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©  Eine  Pelletpresse  weist  eine  mit  im  wesentlichen 
radiale  Bohrungen  versehene,  hohlzyiindrischen 
Pressform  (9)  auf,  an  deren  inneren  Umfangsfläche 
zumindest  eine,  zu  dieser  exzentrisch  angeordnete 
Pressroile  (9a)  abrollbar  angeordnet  ist.  Zum  Befesti- 
gen  dieser  Pressform  (9)  an  einem  pressenseitigen 
Formträger  (10)  ist  eine  Haltevorrichtung  vorgese- 
hen,  die  zumindest  eine  der  folgenden  Merkmalgrup- 
pen  aufweist, 

a)  dass  mittel-  bzw.  unmittelbar  im  Formträger 
(10)  an  der  Innenrotationsfläche  zumindest  ein  im 
wesentlichen  radial  fluidbetätigbares  Feststellorgan, 
z.B.  eine  Membrane  (43),  vorgesehen  ist,  die  an  die 
Aussenrotationsfläche  (44)  der  Form  (9)  anlegbar  ist; 

b)  dass  die  Form  (9)  an  wenigstens  einer  ihrer 
Stirnflächen  mit  zumindest  einer  hinterschnittenen 
Oeffnung  (22)  versehen  ist,  und  dass  ein  in  die 
Oeffnung  (22)  eingreifendes  Feststellorgan  (23a)  mit 
einer  in  einem  Winkel  zu  einer  Längsachse  abste- 
henden  Greiffläche  (23)  mittels  einer,  insbesondere 
fluidbetriebenen,  Betätigungseinrichtung  (25  -  32) 
um  einen  vorbestimmten  Winkelbetrag  verdrehbar 
ist,  bei  dem  die  Greiffläche  (23)  die  Hinterschnei- 
dung  der  Oeffnung  erfasst; 

c)  dass  mittel-  bzw.  unmittelbar  an  dem  Form- 
träger  (10)  und  der  Form  (9)  konzentrische  ineinan- 
der  eingreifende,  insbesondere  selbsthemmende, 
Gewinde  (52)  vorgesehen  sind. 

Fig.13 
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PELLETPRESSE 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Pelletpres- 
se,  nach  dem  Oberbegriff  des  Anspruches  1,  wie 
sie  beispielsweise  für  Tierfutter  und  anderen  zu 
pressenden  Materialien  Verwendung  findet. 

Bei  Pelletpressen  müssen  je  nach  dem  zu  ver- 
arbeitenden  Material  und  dem  Verwendungszweck 
verschiedene  Pressformen  verwendet  werden.  Im 
allgemeinen  werden  zur  Befestigung  der  Pressfor- 
men  an  einem  Formträger  entweder  mehrere,  über 
den  Umfang  verteilte  Schrauben  für  die  unmittelba- 
re  Befestigung  oder  auch  Klemmringe  verwendet, 
die  ihrerseits  mit  Hilfe  von  Schraubbolzen  am 
Formträger  befestigt  werden.  Dies  hat  zur  Folge, 
dass  beim  Einbau  der  Pressform  zunächst  sehr 
sorgfältig  darauf  zu  achten  ist,  dass  Pressform  und 
Fcrmträger  genau  gleichachsig  aneinander  ge- 
bracht  werden,  worauf  die  verschiedenen  Schrau- 
ben  gleichmässig  festzuschrauben  sind.  Naturge- 
mäss  erfordert  dies  einen  nicht  unbeträchtlichen 
Arbeitsaufwand. 

Tatsache  aber  ist,  dass  für  kleinere  Chargen 
ein  verhältnismässig  häufiger  Wechsel  der  Press- 
formen  erforderlich  ist,  so  dass  es  erwünscht  ist, 
diesen  Arbeitsvorgang  zu  verkürzen.  Nun  ist  dabei, 
ein  einwandfreier  Formschluss  zwischen  Pressform 
und  Formträger  schon  auf  Grund  der  Gegebenhei- 
ten  (Dimensionen  und  Ge-  wicht,  Abnützung) 
schwer  zu  erzielen,  es  ist  noch  schwerer,  densel- 
ben  auch  während  des  Betriebes  aufrecht  zu  erhal- 
ten,  da  der  Temperaturunterschied  zwischen  einer 
kalten,  neu  aufzuspannenden  Pressform  und  dem 
durch  den  Betrieb  erhitzten  Formträger  zu  erhebli- 
chen  Dimensionsunterschieden  führen  kann,  die 
sich  erst  bei  Anpassung  der  Temperatur  der  bei- 
den  Teile  ausgleichen.  Hinzu  treten  die  sich  im 
Betrieb  unvermeidlich  ergebenden  Vibrationen,  die 
zu  einem  Lockern  der  Verbindung  führen  können, 
ja  eventuell  sogar  zum  Bruch  der  Pressform. 

Zwar  kann  der  Formschluss  verbessert  werden, 
wenn  die  Pressform  und/oder  der  Formträger  bzw. 
ein  mit  ihm  verbundener  Teil  eine  Konusfläche 
aufweisen,  doch  setzt  dies  ein  genaues  achsparal- 
leies  Einsetzen  der  beiden  Konusteile  voraus.  Im 
allgemeinen  wird  dies  angesichts  des  hohen  Ge- 
wichtes  der  Pressformen  schwierig  sein,  so  dass 
die  Gefahr  des  Verkantens  besteht.  Derartige  Kon- 
struktionen  sind  der  FFt-A-1  115  893  und  den  US- 
A-4  022  563  und  4  226  578  zu  entnehmen.  Wenn 
aber  auch  dadurch  der  Formschluss  verbessert 
wurde,  war  eben  der  achsparallele,  verkantungs- 
freie  Einbau  keineswegs  gesichert.  Ueberdies  war 
auch  weiterhin  viel  Arbeitsaufwand  erforderlich,  um 
dann  die  Pressform  mit  Hilfe  von  Schraubbolzen  zu 
sichern. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
Pelletpresse  zu  schaffen,  bei  welcher  die  Preefor- 
men  schnell,  sicher  und  mit  geringem  Arbeitsauf- 
wand  gewechselt  werden  können.  Dies  gelingt  er- 

5  findungsgemäss  durch  die  kennzeichnenden  Merk- 
male  des  Anspruches  1  . 

Die  Verwirklichung  von  zumindest  einem  der 
Merkmale  gemäss  a),  b)  und  c),  insbesondere  je- 
doch  die  Kombination  von  zumindest  zweien  dieser 

70  Merkmale,  bewirkt  eine  besonders  einfache  und 
schnell  zu  verwirklichende  Montage  der  Form  am 
Formenträger. 

Sind  im  wesentlichen  radial  fluidbetätigbare 
Feststellorgane,  z.B.  eine  Membran  vorgesehen,  so 

75  kann  ein  Klemmsitz  mit  oder  ohne  Formschluss 
besonders  einfach  verwirklicht  werden,  wobei  eine 
ausreichende  Kraftübermittlung  zwischen  Formen- 
träger  und  Form  auch  unter  den  eingangs  geschil- 
derten  ungünstigen  Bedingungen  (Temperatur-  und 

20  Dimensionsunterschiede,  Walkarbeit  der  Form  und 
Vibrationen)  gewährleistet  ist. 

Ist  die  Form  an  wenigstens  einer  ihrer  Stirnflä- 
che  mit  zumindest  einer  hinterschnittenen  Oeffnung 
versehen,  in  die  ein  verdrehbares  Feststellorgan 

25  derart  eingreift,  dass  es  in  einer  um  einen  vorbe- 
stimmten  Winkelbetrag  verdrehte  Lage  mit  einer 
Greiffläche  die  Hinterschneidung  der  Oeffnung  er- 
fasst,  so  ergibt  sich  gleichfalls  auf  einfache  Weise 
ein  einwandfreier  Formschluss  zwischen  der  Form 

30  und  dem  Formträger,  wobei  Dimensionsänderun- 
gen  leicht  ausgeglichen  werden.  Die  Feststellorga- 
ne  dienen  dabei  auch  als  Hilfsmittel  bei  der  Mona- 
tage  der  Form  am  Formträger. 

Sind  an  der  Form  bzw.  am  Formenträger  Ge- 
35  winde  angeordnet,  so  kann  durch  eine  einfache 

Drehbewegung,  beispielsweise  durch  den  Antriebs- 
motor  für  die  Form,  eine  Befestigung  der  Form  am 
Formträger  erfolgen,  wobei  das  Gewinde  gleichzei- 
tig  wieder  als  Einziehvorrichtung  der  Form  gegen 

40  den  Formträger  dient  und  die  Zentrierung  sichert. 
Durch  die  Kombination  dieser  Merkmale  kann  eine 
besonders  einfach  zu  betätigende  und  jeweils  ent- 
sprechend  den  technischen  Anforderungen  ausge- 
staltete  Pelletpresse  erreicht  werden. 

45  Verzugsweise  sind  die  axial  und/oder  radial 
fluidbetätigbaren  Feststellorgane  am  Umfang  der 
Form  verteilt  angreifend  angeordnet,  wodurch  sich 
die  erforderliche  Zentrierung  ergibt. 

Eriindungsgemäss  kann  in  der  Fluidleitung  für 
so  die  Feststellorgane  mindestens  ein  Druckspeicher 

vorgesehen  sein,  wodurch  eine  vorteilhafte  Druck- 
beaufschlagung  auch  dann  erreicht  wird,  wenn  kei- 
ne  Verbindung  mit  dem  Druckerzeuger,  z.B.  einer 
Hydraulikpumpe  oder  einem  Kompressor,  gegeben 
ist,  so  dass  eine  Fluidzufuhr  durch  den  rotierenden 

2 
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:ormträger  während  des  Betriebes  der  Pelletpres- 
ie  nicht  erforderlich  ist. 

Gemäss  einem  weiteren  Merkmal  der  Erfin- 
dung  ist  der  Haltevorrichtung  zumindest  eine  fluidi- 
>che  Betätigungsvorrichtung  mit  einem  Kolben- 
lylinder-Aggregat  zugeordnet,  über  die  ein  davon 
jesonderter  Stempel  mit  Kolben,  der  in  einem  hy- 
draulichen  Zylinder  angeordnet  ist,  betätigbar  ist, 
jnd/oder  es  ist  das  in  einer  Betätigungsrichtung 
iuidbetätigbare  Feststellorgan  in  der  anderen  Rich- 
:ung  durch  wenigstens  eine,  insbesondere  mecha- 
nische  Federeinrichtung,  z.B.  durch  Tellerfedern, 
/orzugsweise  in  Richtung  der  Haltestellung,  beauf- 
schlagt.  Dadurch  wird  eine  unabhängige  Bewegung 
des  Stempels  bzw.  des  Feststellorganes  ermög- 
icht,  so  dass  eine  lineare  Bewegung  mittels  des 
<olben-Zylinder-Aggregates  bzw.  der  Federeinrich- 
:ung  beispielsweise  auch  in  eine  schraubenförmige 
Bewegung  umgewandelt  werden  kann.  Die,  insbe- 
sondere  mechanische,  Federeinrichtung  gewährlei- 
stet  weiters  auch  bei  einem  völligen  Versagen  des 
Fluidkreislaufes  die  Funktion  der  Pelletpresse  in 
hrer  Arbeitsstellung,  wenn  durch  diese  Federein- 
-ichtung  das  Feststellorgan  in  Richtung  zur  Halte- 
stellung  beaufschlagt  ist. 

Eine  einwandfreie  Zentrierung  zwischen  der 
Form  und  dem  Formträger  wird  dann  erzielt,  wenn 
erfindungsgemäss  die  Aussenrotationsfläche  der 
Form  als  Konus  ausgebildet  ist,  der  in  einen  die 
Innenrotationsfiäche  bildenden,  gegebenenfalls  als 
separater  Ring  in  diesem  sitzenden,  Gegenkonus 
des  Formträgers  einführbar  ist.  Das  jeweilige  ra- 
dialbetätigbare  Feststellorgan  ist  hierbei  zweck- 
mässig  als  gegen  die  Aussenrotationsfläche  der 
Form  pressbare  Membran  ausgebildet. 

Eine  vorteilhafte  Ausführungsform  ergibt  sich 
dann,  wenn  zumindest  ein  um  einen  vorbestimmten 
Winkelbetrag  verdrehbares  Feststellorgan,  insbe- 
sondere  alle,  wenigstens  eines  der  folgenden  Merk- 
male  aufweist: 

a)  einen  im  wesentlichen  rechteckigen,  beid- 
seits  vom  Schaft  abstehenden  Kopf, 

b)  ihm  ist  eine  Betätigungsvorrichtung  für 
Axialbewegung  zugeordnet,  wobei  seine  Drehbewe- 
gung  über  eine  Drehführung  erfolgt,  wobei  vor- 
zugsweise  die  Drehführung  einen  Vorsprung,  ins- 
besondere  einen  Stift,  z.B.  am  Kolben,  aufweist, 
welcher  in  einer  schraubenförmigen  Nut,  z.B.  in 
einem  Führungszylinder,  führbar  ist  und  zweck- 
mässig  die  Nut  an  ihren  beiden  Enden  Raststellun- 
gen,  insbesondere  parallel  zur  Achsrichtung  verlau- 
fende  Endteile,  aufweist. 

Durch  das  verdrehbare  Feststellorgan  kann 
hierbei  auf  einfache  Weise  eine  Zentrierung  der 
Form  am  Formträger  erzielt  werden. 

Zweckmässig  ist  eine  Mehrzahl  hinterschnitte- 
ner  Oeffnungen  über  die  Stirnseite  der  Form  ver- 

teilt,  insbesondere  an  einer  an  der  Form  befestig- 
ten  umlaufenden  Schiene  ausgebildet,  die  in  eine 
entsprechende  Ausnehmung  des  Trägers  einsetz- 
bar  ist.  Dadurch  lässt  sich  eine  gleichmässige  An- 

5  presskraft  erzielen.  Sind  am  Formträger  und  an  der 
Form  Gewinde  angeordnet,  so  ist  vorzugsweise 
wenigstens  eines  der  folgenden  Merkmale  vorgese- 
hen: 

a)  die  Feststellung  ist  bei  einer  Relativdre- 
io  hung  der  Gewindeteile  von  15°  bis  100°  erreich- 

bar, 
b)  das  Gewinde  ist  konisch, 
c)  das  Gewinde  ist  mehrgängit, 
d)  an  der  Form  und/oder  am  Formträger, 

is  vorzugsweise  auf  letzterem,  sind,  bezogen  auf  den 
Umfang,  in  einem  Abstand  voneinander  angeordne- 
te  Gewindesegmente  vorgesehen,  wobei  vorzugs- 
weise  die  Anzahl  der  Gewindesegmente  gleich  der 
Anzahl  der  Gänge  des  mehrgängigen  Gewindes 

20  ist, 
e)  das  Gewinde  der  Form  und/oder  des 

Formträgers,  vorzugsweise  des  letzteren,  ist  in  Axi- 
alrichtung  elastisch,  insbesondere  über  Tellerfe- 
dern,  befestigt, 

25  f)  es  ist  an  zumindest  einem  Gewindering 
vorgesehen  ist,  der  mit  der  Form  bzw.  dem  Form- 
träger,  vorzugsweise  mit  ersterer,  lösbar,  insbeson- 
dere  über  Schrauben,  verbunden, 

g)  die  Arbeitsdrehrichtung  des  Formträgers 
30  ist  im'  Sinne  eines  Einschraubens  der  Gewinde 

gewählt, 
h)  die  Form  ist  mit  einer  Hebeeinrichtung, 

z.B.  Flaschenzug,  verbindbar,  die  eine  Druckmess- 
einrichtung,  z.B.  Dehnmessstreifen,  aufweist,  über 

35  welche  ein  Gewindeservormotor  für  eine  Relativver- 
drehung  der  Gewindeteile  steuerbar  ist, 

i)  das  an  einem  Gewindering  ausgebildete 
Innengewinde  des  Formträgers  ist  aussen  zumin- 
dest  teilweise  mit  einer  Verzahnung  versehen,  über 

40  welche  der  im  Formträger  zumindest  teilweise 
drehbar  gelagerte  Gewindering  zu  einer  Drehung 
antreibbar  ist,  wobei  zweckmässig  in  die  Zähne 
des  Gewinderinges  ein  Zahnritzel  oder  eine 
Schnecke  eingreift, 

45  k)  das  an  einem  zumindest  teilweise  drehbar 
gelagerten  Gewindering  ausgebildete  Innengewinde 
des  Formträgers  weist  zumindest  eine  periphere 
Auzsnehmung  auf,  die  sich  parallel  zu  einer  Tan- 
gente  an  dem  Gewindering  erstreckt,  an  welcher 

so  ein  Drücker,  insbesondere  ein  Schraubbolzen,  ab- 
stützbar  ist, 

I)  das  an  einem  Gewindering  ausgebildete 
Innengewinde  des  Formträgers  ist,  gegebenenfalls 
teilweise  drehbar,  mit  axialem  Spiel  im  Formträger 

55  gelagert,  wobei  zweckmässig  entweder  der  Gewin- 
dering  über  Schraubbolzen,  verzugsweise  federnd, 
insbesondere  mit  Tellerfedem,  an  dem  Formträger 
gehalten  ist  und/oder  der  Gewindering  über  zumin- 

3 
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jest  einen  in  Axialrichtung,  z.B.  über  wenigstens 
3ine  Zyünder-Kolbenaggregat  oder  über  minde- 
stens  eine  Drehspindel,  betätigbaren  Drücker  be- 
aufschlagbar  ist,  wobei  insbesondere  mehrere 
Drücker  über  den  Umfang  verteilt  sind  und  gege- 
senenfalls  gemeinsam,  z.B.  über  eine  Kette  betä- 
:igbar  sind. 

Bei  einer  Relativverdrehung  der  Gewindeteile 
/on  15'  bis  100°  ist  eine  besonders  einfache  und 
schnelle  Montage  der  Form  am  Formträger  mög- 
lich.  Ist  das  Gewinde  als  konisches  Gewinde  aus- 
gebildet,  so  kann  das  Gewinde  selbst  bereits  als  im 
wesentlichen  konischen  Passfläche  dienen,  wobei 
besonders  hohe  Kräfte  übermittelt  werden  können. 
Derartige  Gewinde  sind  beispielsweise  für 
Prospektions-  und  Förderleitungen  in  der  Erdölin- 
dustrie  im  Einsatz.  Die  Anordnung  der  in  Abstand 
voneinander  angeordneten  Gewindesegmente  er- 
möglicht  es,  deren  Abstand  derart  zu  bemessen, 
dass  die  Gewindesegmente  des  anderen  Teiles 
des  Formträgers  bzw.  der  Form  axial  einschiebbar 
und  sodann  verdrehbar  sind.  Bei  einer  derartigen 
Verbindung  können  besonders  hohe  Kräfte  zwi- 
schen  Form  und  Formträger  übermittelt  werden, 
wobei  durch  eine  kleine  Winkeldrehung  bereits 
eine  formschiüssige  Verbindung  erreicht  werden 
kann.  Ist  der  Gewindering  mit  der  Form  bzw.  dem 
Formträger  lösbar  verbunden,  so  kann  auf  einfache 
V/eise  ein  Austausch  der  einer  Abnützung  unterlie- 
genden  Teile  vorgenommen  werden.  Ist  die  Ar- 
beitsdrehnchtung  des  Formträgers  im  Sinne  eines 
Einschraubens  des  Gewindes  gewählt;  so  ist  eine 
besonders  störungsfreie  Verbindung  zwischen 
Form  und  Formträger  möglich,  da  ein  Lockern  der 
Form  bei  ihrer  Drehung  ausgeschlossen  ist. 

Eine  automatische,  programmgesteuerte  Befe- 
stigung  der  Form  am  Formträger  kann  erfindungs- 
gemäss  dadurch  erzielt  werden,  dass  zum  Lösen 
und.  oder  Verschrauben  des  Gewindes  eine  Servo- 
Betätigungseinrichtung  vorgesehen  ist,  und  dass 
vorzugsweise  der  Pressantrieb  selbst  als  Servo- 
Betätigungseinrichtung  dient  und  für  eine  Schraub- 
bewegung  der  Gewinde  von  Form  bzw.  Formträger 
mit  Hilfe  einer  Umschalteinrichtung  auf  wenigstens 
zwei  um  wenigstens  eine  Grössenordnung,  vor- 
zugsweise  zumindest  deren  zwei,  unterschiedliche 
Geschwindigkeiten  umschaltbar  ist  und/oder  eine 
Drehumkehreinrichtung  besitzt,  wobei  zweckmässig 
wenigstens  eines  der  folgenden  Merkmale  vorgese- 
hen  ist: 

a)  dass  über  eine  Kupplung  wahlweise  ein 
Antriebsmotor  für  Direktantrieb  von  seiner  Motor- 
welle  aus  oder  über  ein  Reduziergetriebe  mit  dem 
Formträger  verbindbar  ist,  wobei  insbesondere 
dem  Reduziergetriebe  ein  Hilfsmotor  zugeordnet 
ist, 

b)  dass  mit  dem  Antrieb  ein  Positionsgeber 
verbunden  ist,  über  den  der  Antrieb  zum  Auf- 
schrauben  der  Form  am  Formträger  für  eine  vorbe- 
stimmte  Winkelumdrehung  einschaltbar  ist,  wobei 

5  be  vorzugst  eine  Strahlungsquelle,  insbesondere 
Lichtquelle,  vorgesehen  ist,  die  gegen  einen  Um- 
fangteil  des  Formträgers  z.B.  im  Bereich  der  Lö- 
cher  oder  einer  Markierung,  gerichtet  ist,  und  über 
den  reflektierten  Strahl  ein  Sensor,  z.B.  Photozelle, 

10  beaufschlagbar  ist,  der  den/die  Motor(en)  und  ge- 
gebenenfalls  die  Bewegung  eines  Kupplungsele- 
mentes  steuert,  welcher  Sensor  gegebenenfalls  mit 
einem  Schalter  überbrückbar  ist. 

75  Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  der 
Zeichnung  näher  erläutert: 

Fig  1  zeigt  eine  bekannte  Pelletpresse  im 
Axialschnitt  mit  einem  Detail  A,  das  in  den 

Fig  2  bis  5  in  verschiedenen  erfindungsge- 
20  mässen  Ausführungsvarianten  im  grösseren  Mass- 

stabe  dargestellt  ist; 
Fig  6  ist  eine  axonometrische  Darstellung 

eines  in  den  Ausführungen  nach  den  Fig.  2  bis  5 
verwendeten  Verriegelungsbolzens,  wobei 

25  Fig  7  die  Anordnung  solcher  Verriegelungs- 
bolzens  relativ  zur  Form  in  einer  teilweisen  Stirnan- 
sicht  auf  dieselbe  veranschaulicht  ist; 

Fig  8  zeigt  eine  bevorzugte  Ausführungsform 
in  einer  den  Fig.  2  bis  5  ähnlichen  vergrösserten 

30  Darstellung  des  Details  A  aus  Fig.  1  ; 
Fig  9  zeigt  die  Pelletpresse  in  Draufsicht  mit 

einer  automatischen,  programmgesteuerten  Befe- 
stigung  der  Form  am  Formträger; 

Fig  10  bis  12  verschiedene  Einrichtungen 
35  zur  erleichterten  Gewindeverdrehung; 

Fig.  13  eine  Pelletpresse  in  Ansicht  von  vor- 
ne,  wozu 

Fig.  14  einen  Schnitt  nach  der  Linie  XIV-XIV 
der  Fig.  13, 

40  Fig.  15  einen  Schnitt  nach  den  Linien  XV-XV 
der  Fig.  13,  die 

Fig.  15A  eine  Variante  zu  Fig.  15, 
Fig.  16  einen  Schnitt  nach  der  Linie  XVI-XVI 

der  Fig.  13,  und 
45  Fig.  16A  eine  Variante  zu  Fig.  16  veran- 

schaulichen. 

In  einer  Pelletpresse  1  (Fig.  1)  wird  zu  verar- 
beitendes  Material  über  einen  Einfülltrichter  2  ei- 

50  nem  Dosierapparat  3  zugeführt,  der  eine  vorbe- 
stimmte  Menge  dieses  Materiales  einem  Mischer  4 
zuleitet,  dem  gleichzeitig  über  eine  Dampfleitung  5 
(Fig.  9)  Wasserdampf  zugeführt  wird.  Das  so  ge- 
mischte  Material  tritt  dann  in  einen  geknickten  Ka- 

55  nal  6,  der  es  einem  Formdeckel  7  zuleitet,  von  wo 
es  über  Abstreifschaufeln  8  in  das  Innere  einer 
Pressform  9  gelangt  und  dort  mit  Hilfe  von  Press- 
rollen  9a  durch  die  radialen  Bohrungen  9b  dieser 
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Matrize  gepresst  wird. 
Die  Pressform  9  ist  in  einer  herkömmlichen 

Ausführung  mit  Hilfe  eines  an  einem  drehbaren 
Formträger  10  befestigten  Ringes  11  und  einem 
durch  Bolzen  12  in  einem  konischen  Sitz  des  Rin- 
ges  11  ziehbaren  Klemmring  13  gehalten.  Der 
Formträger  10  wird  zum  Anziehen  der  Schraubbol- 
zen  12  von  Hand  aus  durch  Einstecken  von  Hebeln 
in  vorhandene  Löcher  14  weitergedreht,  welche 
Löcher  über  eine  seitliche  Türe  15a  (Fig.  9)  zu- 
gänglich  sind.  Der  normale  Antrieb  der  Teile  9  bis 
14  erfolgt  jedoch  über  ein  Antriebsrad  15,  das 
mittels  Keilriemen  von  einem  Antriebsmotor  16 
(Fig.  9)  über  ein  Keilriemenrad  17  angetrieben  wird. 
An  Stelle  des  hier  beispielshalber  gezeigten  Keilrie- 
menantriebes  könnte  natürlich  auch  jede  andere 
Art  von  Antrieb  gewählt  werden. 

Der  Erfindung  liegt  nun  die  Aufgabe  zugrunde, 
die  Anordnung  im  Bereiche  A  der  Fig.  1  zu  verein- 
fachen  und  zu  verbessern. 

Die  Ausführung  gemäss  Fig.  2  dient  in  erster 
Linie  dazu,  den  Arbeitsaufwand  des  Verschraubens 
zu  vermeiden  und  dabei  die  Zentrierung  der  Press- 
form  9  am  Formträger  10  mittels  Zentrierbacken  34 
zu  sichern  und  mit  Klemmenbacken  34  (rechte 
Kante  strichliert  angedeutet)  zu  klemmen.  Dabei 
sind  die  Backen  34,  34  alternierend  über  den 
Umfang  verteilt. 

Zu  diesem  Zwecke  sind  an  der  Pressform  9 
eine  Mehrzahl  von  über  ihren  Umfang  verteilten 
becherartigen  Zentrierteilen  18  vorgesehen,  oder 
anstelle  mehrerer  solcher  Becher  ist  eine  in  der 
aus  Fig.  2  ersichtlichen  Weise  etwa  U-förmigen 
Schiene  18  (vgl.  Fig.  7)  z.B.  durch  Schweissen  an 
der  Form  9  befestigt.  Der  Formträger  10  besitzt 
eine  Ringausnehmung  19  mit  einem  eine  ähnliche 
Ausnehmung  21  aufweisenden  Einsatzteil  20,  wo- 
bei  die  Schiene  18  in  die  Ausnehmung  21  einsetz- 
bar  ist. 

Wie  Fig.  7  zeigt,  besitzt  die  Schiene  18  in 
Umfangsrichtung  ausgerichtete  Langlöcher  22,  von 
denen  einige  über  den  Umfang  der  Schiene  18 
verteilt  sind.  Die  Langlöcher  22  sind  so  gestaltet, 
dass  ein  länglicher  Kopf  23  eines  Bolzens  24  in 
diese  Langlöcher  22  einzutreten  vermag.  Dieser 
Bolzen  24  ist  in  Fig.  7  geschnitten  dargestellt. 
Seine  genaue  Ausbildung  ist  aus  Fig.  6  ersichtlich. 

Der  Bolzen  24  besitzt  eine  etwa  schraubenli- 
nienförmig  verlaufende  Nut  25  so  grosser  Stei- 
gung,  dass  dieses  "Gewinde"  jedenfalls  nicht 
selbsthemmend  ist.  Jeweils  am  Ende  der  sich  etwa 
über  ein  Viertel  des  Umfanges  des  Bolzens  24 
erstreckenden  schraubenlinienförmige  verlaufenden 
Nut  25  befindet  sich  ein  parallel  zur  Achse  verlau- 
fender  Endteil  26.  Der  Bolzen  24  ist  durch  Tellerfe- 
dern  od.dgl.  27  (bezogen  auf  Fig.  2)  gegen  die 
rechte  Seite  zu  belastet.  In  seine  Nut  25,  26  greift 
ein  am  Formträger  10  befestigter,  z.B.  eine  Lager- 

hülse  28  durchsetzender,  Vorsprung  oder  Stift  28 
ein.  Eine  Verschiebung  des  Bolzens  24  in  Achs- 
richtung  muss  daher  zwangsläufig  eine  Drehung 
des  Bolzens  um  90°  mit  sich  bringen. 

5  Hinter  dem  Bolzen  24  ist  ein  Kolben-Zylinder- 
aggregat  29,  30  angeordnet,  dessen  Kolben  30  an 
seinem  linken  Ende  einen  Stempel  31  trägt.  Wird 
nun  über  eine  Leitung  32  Druckmedium  auf  den 
Kolben  30  aufgebracht,  so  überwindet  dieser  die 

w  Kraft  der  Federn  27  und  stösst  den  Bolzen  24  nach 
links.  Dabei  wird  der  Bolzen  24  aufgrund  der  Ge- 
windenut  25  um  90°  gedreht,  so  dass  sein  längli- 
cher  Kopf  23  mit  dem  Langloch  22  (Fig.  7)  fluchtet. 
In  dieser  Stellung  kann  die  Pressform  9  von  den 

15  Bolzen  24  abgezogen  bzw.  eine  neue  Pressform 
aufgesteckt  werden.  Sobald  eine  neue  Pressform 
aufgesteckt  ist,  wird  der  Kolben  30  entlastet,  worauf 
sich  der  Bolzen  24  unter  der  Belastung  der  Teller- 
federn  27  (bezogen  auf  Fig.  2)  nach  rechts  bewegt 

20  und  dabei  aufgrund  der  Gewindenut  25  in  die  aus 
Fig.  7  ersichtliche  Sperrstellung  gelangt.  Dabei  wird 
die  U-förmige  Schiene  18  in  die  Ausnehmung  21 
gezogen  und  ein  zentrischer  Sitz  der  Pressform  9 
gesichert.  Hierauf  braucht  die  Pressform  in  dieser 

25  zentrischen  Lage  nur  mehr  befestigt  zu  werden,  zu 
welchem  Zwecke  die  Ausnehmung  21  an  ihrer  Aus- 
senseite  eine  Schrägfläche  33  aufweist,  in  die  die 
Klemmbacken  34'  mit  Hilfe  von  Schraubbolzen  35 
einziehbar  sind. 

30  Bei  der  Ausführung  nach  Fig.  3  können  die 
Schraubbolzen  35  entfallen,  wenn  eine  Ausneh- 
mung  121  mit  einer  auf  etwas  geringerem  Durch- 
messer  liegender  Schrägfläche  133  vorgesehen  ist, 
die  mit  einer  entsprechenden  Schrägfläche  36  der 

35  Pressform  9  zusammenwirkt.  In  diesem  Faile  müs- 
sen  die  Federn  27  so  ausgelegt  sein,  dass  die 
Pressform  9  an  der  Schrägfläche  133  reibungs- 
schlüssig  festgespannt  wird,  wobei  eine  form- 
schlüssige  Verbindung  über  die  Bolzen  24  und  die 

40  U-Schiene  18  erhalten  wird. 
Die  Fig.  4  und  5  zeigen  eine  Ausführungsvari- 

ante,  bei  der  anstelle  der  Bolzen  35  in  Fig.  2  eine 
Klemmbefestigung  mit  Hilfe  eines  Druckmediums 
erfolgt,  wobei  das  Einziehen  der  Pressform  9  in 

45  den  Formträger  10  auf  ebensolche  Weise  durchge- 
führt  wird,  wie  in  den  Fig.  2  und  3. 

Im  Falle  der  Fig.  4  ist  wenigstens  ein  Druckag- 
gregat  37,  gegebenenfalls  aber  auch  eine  Anzahl 
davon,  an  der  Rückseite  des  Formträgers  10  vor- 

50  gesehen  bzw.  (bei  mehreren)  über  dessen  Umfang 
verteilt.  Jedes  der  Druckaggregate  37  weist  einen 
Kolben  38  auf,  dessen  Kolbenstange  39  an  der 
Hinterseite  nach  aussen  ragt  und  über  eine  mit 
diesen  Kolbenstangen  39  verbundene  Ringplatte  40 

55  auf  an  sich  beliebige,  nicht  dargestellte  Weise  be- 
tätigbar  ist.  Beispielsweise  könnte  die  Ringplatte 
40  über  Schrauben  (bezogen  auf  Fig.  4)  nach  links 
oder  rechts  bewegt  werden.  Alternativ  könnte  die 
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Kolbenstange  39  auch  durch  eine  Schraube  ersetzt 
jnd  beispielsweise  in  der  Weise  betätigt  werden, 
wie  dies  später  an  Hand  der  Fig.  16A  beschrieben 
st. 

An  der  linken  Seite  des  Kolbens  38  ist  ein, 
/orzugsweise  hydraulisches,  Druckmedium  in  ei- 
nem  Leitungssystem  41  untergebracht.  Dieses  Lei-  . 
:ungssystem  41  mündet  an  der  Seite  der  Press- 
:orm  9  in  einen  Raum  42,  der  durch  eine  z.B.  aus 
Blech  bestehende,  Membrane  43  abgeschlossen 
st.  Wird  daher  der  Kolben  38  -  bezogen  auf  Fig.  4 
•  nach  links  bewegt,  so  dehnt  sich  die  Membrane 
43  aus  und  presst  sich  einerseits  gegen  die  U- 
förmige  Schiene  18  und  anderseits  gegen  eine 
Ringschulter  44  der  Pressform  9.  Zweckmässig 
weist  die  Pressform  eine  entsprechende  Vertiefung 
(nicht  dargestellt)  auf,  in  die  die  Membrane  (oder 
ein  Kolben)  eindringen  kann. 

Während  bei  der  Ausführung  nach  Fig.  4  noch 
sine  gewisse  mechanische  Arbeit  zur  Verstellung 
der  Ringplatte  40  nötig  ist,  kann  diese  Arbeit  durch 
die  Ausführung  gemäss  Fig.  5  weiter  vereinfacht 
werden.  Hier  sind  anstelle  der  hydraulischen 
Druckaggregate  37  (Fig.  4)  ähnliche  Aggregate  137 
vorgesehen,  die  aber  eher  die  Funktion  eines 
Druckspeichers  bzw.  Puffers  haben.  Hiebei  kann 
eine  Leitung  45  von  einem  Druckmediumvorrat  46 
mit  Hiife  einer  Pumpe  47  versorgt  werden,  welche 
Pumpe  über  ein  Rückschlagventil  48  in  das  Aggre- 
gat  137  und  das  Leitungssystem  41  fördert.  Soll 
hingegen  die  Membrane  43  entlastet  werden,  so 
braucht  lediglich  ein  Ventil  49  in  einer  Zweigleitung 
50  geöffnet  zu  werden,  worauf  das  Druckmedium 
in  den  Vorrat  46  wieder  abfliesst.  Dabei  ist  der 
Kolben  138  des  Aggregates  137  zweckmässig  von 
einer  Feder  51  belastet  (es  kann  sich  auch  um  eine 
Gasfeder  handeln),  die  allenfalls  auftretende  Druck- 
spitzen  ausgleicht.  Zur  Ueberwachung  können 
Drucksensoren  angeschlossen  sein,  die  beispiels- 
weise  bei  Unterschreiten  eines  Sollwertes  einen 
Alarm  auslösen. 

Es  versteht  sich,  dass  der  als  in  Axialrichtung 
betätigbares  Feststellorgan  wirkende  Bolzen  24  auf 
verschiedene  Weise  abgeändert  werden  kann.  Bei- 
spielsweise  kann  er  selbst  den  Stift  28  tragen, 
während  die  Nut  25,  26  in  der  (in  der  Darstellung 
der  Fig.  2  und  3  den  Stift  28  tragenden)  Lagerhülse 
28'  eingearbeitet  ist.  Anhand  der  Fig.  6  wird  man 
sich  auch  leicht  vorstellen  können,  dass  der  Bolzen 
24  zweiteilig  ausgebildet  ist,  wobei  der  Vorderteil 
23a  verringerten  Durchmessers  die  Kolbenstange 
eines  in  einem  Zylinder  24  verschiebbaren,  flui- 
disch  beaufschlagbaren  Kolbens  ist.  In  diesem  Fall 
kann  die  Kolbenstange  23a  einem  dem  Stift  28 
entsprechenden  Führungsvorsprung  tragen  und 
durch  eine  im  Zylinder  24  ausgebildete  Nut  25,  26 
verdrehbar  sein,  so  dass  dann  kein  weiteres  Aggre- 
gat  29,  30  mehr  erforderlich  ist. 

Ebenso  versteht  es  sich,  dass  es  vorteilhaft 
sein  kann,  Federn  51  oder  ein  Gaspolster  (wie  in 
Druckakkumulatoren  üblich)  im  Druckaggregat  37 
nach  Fig.  4  vorzusehen.  Dabei  mag  der  Anschluss 

5  für  das  Leitungssystem  45  bis  50  am  Druckaggre- 
gat  37  bzw.  137  ein  zusätzliches  Ventil  (nicht  dar- 
gestellt)  besitzen,  um  das  jeweilige  Aggregat  nach 
dem  Versorgen  mit  Druckmedium  abschliessen  zu 
können,  es  können  aber  auch  die  Ventile  48,  49 

70  unmittelbar  am  Druckaggregatggregat  37  bzw.  137 
montiert  sein,  so  dass  für  die  Leitungen  45  und  50 
ein  Kupplungsanschluss  besteht.  In  diesem  Falle 
könnte  das  Rückschlagventil  48  am  Druckaggregat 
137  vorgesehen  sein  und  dieses  eine  Kupplung  für 

;5  den  wahlweisen  Anschluss  einer,  z.B.  verzweigten 
Anschluss  einer,  z.B.  verzweigten,  Druckleitung  auf 
weisen,  in  der  das  Ventil  49  und  (z.B.  in  einem 
Parallelzweig)  die  Pumpe  47  vorgesehen  sind. 

Bei  der  in  Fig.  8  dargestellten  bevorzugten 
20  Ausführung  weist  die  Pressform  9,  ähnlich  der  Aus- 

führung  gemäss  Fig.  3,  eine  Schrägfläche  36  auf. 
Wie  im  Falle  der  Fig.  3  liegt  dieser  Schrägfläche 
36  an  der  Seite  des  Formträger  10  eine  Schrägflä- 
che  133  an  einem  Einsatzteil  120  gegenüber.  Es 

25  versteht  sich,  dass  anstelle  eines  Einsatzteiles  120 
der  Formträger  10  selbst  die  Schrägfläche  133 
aufweisen  könnte,  doch  ist  die  Verwendung  eines 
Einsatzteiles  120  deswegen  vorzuziehen,  weil  die- 

•  ser  im  Falle  einer  Abnützungserscheinung  leichter 
30  auszuwechseln  ist.  Jedenfalls  ist  der.  Einsatzteil  120 

am  Formträger  10  mit  Hilfe  von  Schraubenbolzen 
135  festgeschraubt.  Es  sei  hier  darauf  hingewiesen, 
dass  diese  Schraubenbolzen  135  normalerweise 
bei  einem  Formwechsel  nicht  gelöst  zu  werden 

35  brauchen. 
Der  Einsatzteil  120  zeichnet  sich  noch  dadurch 

aus,  dass  er  mit  einem,  vorzugsweise  mehrgängi- 
gen,  Gewinde  52  ausgestattet  ist.  Ebenso  trägt  die 
Pressform  9  einen  mit  Hilfe  von  Schrauben  53  an 

40  ihr  festgeschraubten  Gewindering  54.  Hierzu  ist  die 
Pressform  9  an  beiden  Stirnseiten  mit  entsprechen- 
den  Schraublöchern  55  ausgestattet. 

Bei  einem  Formwechsel  braucht  somit  die 
Pressform  lediglich  mit  ihrem  Gewindering  54  in 

45  das  Gewinde  52  eingeschraubt  zu  werden,  wobei 
die  Schrägflächen  36,  133  für  einen  festen  Sitz 
sorgen.  Es  versteht  sich  übrigens  auch  hier,  dass 
der  Gewindering  54  gegebenenfalls  selbst  Teil  der 
Pressform  9  sein  könnte. 

so  Die  beiden  Gewinde  52,  54  sind  selbsthem- 
mend  ausgebildet.  Ferner  sei  erwähnt,  dass  die 
Schraublöcher  55  etwa  in  der  Mitte  der  Dicke  der 
Pressform  9  angeordnet  sind,  da  dort  die  Spannun- 
gen  im  Betrieb  am  geringsten  sind.  Ueberdies  hat 

55  die  symmetrische  Ausbildung  mit  Schraublöchern 
55  an  beiden  Stirnseiten  der  Pressform  9  auch  den 
Vorteil,  dass  an  den  dem  Formträger  10"  abge- 
wandten  Ge  windelöchern  ein  üblicherweise  an  der 

6 



1 :P  0  320  747  A2 

/orderseite  befestigter  Verstärkungsring  in  den  sel- 
ben  Schraublöchern  55  festgeschraubt  werden 
cann. 

Da  das  Gewinde  zweckmässig  so  ausgebildet 
st,  dass  es  in  der  normalen  Drehrichtung  des 
rormträgers  10  im  Sinne  eines  Einschraubens  ge- 
dreht  wird,  mag  es  sich  im  Laufe  des  Betriebes" 
allzu  stark  festziehen,  so  dass  das  Lösen  dieser 
Sewindeverbindung  erschwert  sein  kann.  Im  fol- 
genden  sollen  nun  anhand  der  Fig.  9  bis  16A 
/erschiedene  Ausführungen  zur  erleichterten  Dreh- 
befestigung  über  Gewinde  bzw.  des  Lösens  dersel- 
ben  mit  Hilfe  von  Servo-Betätigungseinrichtungen 
besprochen  werden,  d.h.  also  Einrichtungen,  die  es 
gestatten,  mit  einem  minimalen  Kraftaufwand  ein 
Verdrehen  der  Gewindeteile  zu  erreichen,  auch 
wenn  diese  festgefressen  sind. 

Anhand  der  Fig.  9  sei  gezeigt,  wie  der  an  sieh 
/orhandene  Antrieb  für  die  Pelletpresse  1  im  Falle 
ainer  Gewindeverbindung  von  Pressform  9  und 
Formträger  10  genutzt  werden  kann.  Das  schon 
srwähnte  Keilriemenrad  17  besitzt  zu  diesem 
Zweck  in  seinem  Inneren  zwei  konische  Kupp- 
lungsausnehmungen  56,  57,  denen  jeweils  ein 
Kupplungskonus  58  bzw.  59  gegenüberliegt.  Wäh- 
rend  der  Konus  58  auf  der  Motorwelle  60  des 
Antriebsmotors  16  axial  verschiebbar  und  mit  die- 
ser  drehschlüssig  verbunden  ist,  sitzt  der  Konus  59 
auf  einer  Ausgangswelle  61  eines  Reduziergetrie- 
bes  62,  das  seinen  Antrieb  von  einem  Hilfsmotor 
63  erhält.  Auch  der  Konus  59  ist  mit  der  Ausgangs- 
welle  61  drehschlüssig,  aber  axial  verschiebbar 
verbunden.  Beide  Konen  58,  59  sind  durch  eine 
gemeinsame  Betätigungseinrichtung  64  verstellbar, 
so  dass  nur  jeweils  einer  der  beiden  Konen  58,  59 
mit  dem  Keilriemenrad  17  gekoppelt  sein  kann.  Als 
VerStellantrieb  können  beispielsweise  zwei  Tauch- 
spulmagnete  65,  66  dienen. 

Mit  Hilfe  des  Reduziergetriebes  62  lässt  sich 
eine  starke  Untersetzung  um  wenigstens  eine 
Grössenordnung,  vorzugsweise  zumindest  deren 
zwei,  erzielen,  wobei  das  Geschwindigkeitsverhält- 
nis  bei  spielsweise  etwa  bei  1  :  200  liegen  kann. 
Zwar  wäre  es  denkbar,  einen  derartigen  Geschwin- 
digkeitsunterschied  auch  mit  rein  elektrischen  Mit- 
teln  zu  erreichen,  etwa  durch  Verwendung  zusätzli- 
cher  Wicklungen,  durch  einen  Gleichstrommotor 
mit  entsprechender  Steuerung  für  wenigstens  zwei 
Geschwindigkeiten  od.dgl.  Es  versteht  sich  aber, 
dass  die  Zwischenschaltung  eines  Reduziergetrie- 
bes  62  der  konstruktiv  einfachere-  Weg  ist.  Dabei 
wäre  es  an  sich  möglich,  das  Reduziergetriebe  62 
so  auszugestalten,  dass  es  wahlweise  vom  An- 
triebsmotorotor  16  antreibbar  ist,  so  dass  der  Hilfs- 
motor  63  eingespart  wird.  Dies  würde  aber  einen 
grösseren  getrieblichen  Aufwand  erfordern,  als  da- 
bei  eingespart  werden  könnte,  weshalb  der  Hilfs- 
motor  63  bevorzugt  ist. 

Es  sei  erwähnt,  dass  das  Problem,  einen 
Hauptantrieb  und  zusätzlich  einen  Langsamantrieb 
(und  um  einen  solchen  handelt  es  sich  ja  hier) 
bereitzustellen,  auch  bei  Kinoprojektoren  existiert, 

5  dort  nämlich,  um  wahlweise  eine  normale  Ge- 
schwindigkeit  oder  (für  einen  Suchlauf  oder  Einzel- 
bildschaltung)  einen  Langsamlauf  zu  erzielen.  Auch 
dabei  werden  Reduziergetriebe,  allerdings  mit  An- 
trieb  über  den  (einzigen)  Hauptmotor,  angewandt, 

ro  und  es  können  diese  bekannten  Lösungen  auch  für 
die  vorliegenden  Zwecke  verwendet  werden.  Ähn- 
lich,  wie  als  etwa  die  Flügelblende  des  Projektors 
an  einem  Umfang  über  das  Reduziergetriebe  ange- 
trieben  wird,  könnte  auch  ein  Umfang  des  Formträ- 

rs  gers  eine  Antriebsfläche,  z.B.  einen  Zahnkranz,  für 
den  Eingriff  eines  Reduziergetrieberades  besitzen. 

Das  Gewinde  52,  54  (Fig.  8)  ist  nun  vorzugs- 
weise  so  ausgebildet,  dass  bereits  eine  Drehung 
zwischen  15°  und  100°  genügt,  um  die  Pressform 

20  9  an  ihrem  Formträger  10  festzuziehen.  Wenn  da- 
her  der  Hilfsmotor  63  eingeschaltet  wird,  um  den 
Formträger  10  mit  untersetzter  Geschwindigkeit  zu 
drehen,  so  ist  es  vorteilhaft,  wenn  eine  automati- 
sche  Abschaltung  erfolgt,  sobald  die  Pressform  9 

25  am  Formträger  10  befestigt  ist.  Im  Schaltkreis  nach 
Fig.  9  ist  dies  auf  verschiedene  Weise  gelöst. 

Die  eine  Möglichkeit  besteht  darin,  eine  Licht- 
quelle  67  zur  Beleuchtung  des  Aussenumfanges 
des  Formträgers  10  vorzusehen.  Dabei  ist  die.  An- 

30  Ordnung  so  getroffen,  dass  der  Lichtstrahl  jenen 
Bereich  trifft,  in  dem  die  Löcher  14  vorgesehen 
sind,  die  dann  gleichzeitig  als  Markierungen  die- 
nen.  Es  versteht  sich,  dass  selbstverständlich  jede 
andere  Markierung  ebenfalls  vorgesehen  sein  kann. 

35  Wenn  nun  der  Lichtstrahl  auf  den  Aussenumfang 
des  Formträgers  10  fällt,  so  wird  er  gegen  eine 
Photozelle  68  reflektiert.  Ist  dagegen  ein  Loch  14 
vorhanden,  so  wird  sich  keine  Reflektion  ergeben. 
Dies  bedeutet,  dass  das  Ausgangssignal  der  Pho- 

40  tozelle  68  bei  jedem  Loch  14  unterbrochen  wird. 
An  der  Pelletpresse  1  ist  ein  Flaschenzug  69 

um  eine  Achse  70  schwenkbar  gelagert  und  trägt 
zum  Montieren  der  Pressform  9  dieselbe  an  einem 
Haken  71  in  der  richtigen  Höhe.  Wenn  nun  der 

45  Formträger  10  derart  eingestellt  ist,  dass  der  Licht- 
strahl  der  Lichtquelle  67  gerade  gegen  ein  Loch  14 
gerichtet  ist,  so  kann  der  Hilfsmotor  63  selbst  dann 
nicht  erregt  werden,  wenn  ein  Wählschalter  72  aus 
der  strichliert  dargestellten  Position  in  die  mit  vol- 

50  len  Linien  gezeigte  Lage  eingestellt  wird.  Dieser 
Wählschalter  72  liegt  im  Stromkreis  einer  Impuls- 
formerstufe  73,  an  die  eine  Speisestufe  74  ange- 
schlossen  ist.  Ueber  die  Speisestufe  74  wird  der 
Hilfsmotor  63  nicht  nur  mit  Strom  versorgt,  sondern 

55  es  kann  auch  mit  Hilfe  eines  Schalters  75  die 
Drehrichtung  gewählt  werden.  Die  von  der  Impuls- 
formerstufe  73  kommende  Leitung  bildet  dabei  die 
Steuerleitung  für  die  Speisestufe  74.  Selbstver- 
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ständlich  kann  die  Drehumkehreinrichtung  74  auch 
'ein  mechanisch,  d.h.  als  Umkehrgetriebe,  ausge- 
bildet  sein. 

Will  man  nun  den  Hilfsmotor  63  in  Betrieb 
setzen,  so  genügt  ein  kurzes  Schliessen  eines 
Schalters  S1,  wodurch  die  Photozelle  68  so  lange 
überbrückt  wird,  bis  sie  wiederum  reflektiertes  Licht 
von  der  Aussenf  lache  des  Formträgers  10  erhält. 
Die  Zeitkonstante  der  Impulsformers  73  ist  dement- 
sprechend  bemessen.  Gleichzeitig  werden  die 
Tauchspuimagnete  65,  66  dermassen  erregt,  dass 
der  Kupplungskonus  59  in  die  Kupplungsausneh- 
mungen  57  gelangt,  woge  gen  der  Kupplungskonus 
58  auskuppelt.  Damit  der  Magnet  65  nicht  irrtüm- 
lich  unter  Strom  gelangen  kann,  mag  ein  Unterbre- 
cher  76  vorgesehen  sein.  Dieser  Unterbrecher  76 
liegt  parallel  zu  einer  Steuerleitung  zur  Ansteue- 
rung  einer  der  Speisestufe  74  ähnlichen  Stufe  174 
für  den  Antriebsmotor  16.  Sobald  daher  der  Hilfs- 
motor  63  den  Formträger  10  langsam  antreibt,  wer- 
den  die  Gewinderinge  52,  54  (vgl.  Fig.  8)  ineinan- 
der  verschraubt,  wobei  mit  dem  Auftauchen  des 
nächsten  Loches  14  am  Aussenumfange  des 
Formträgers  10  der  Strom  über  das  Ausgangssi- 
gnal  der  Photozelle  68  unterbrochen  wird. 

Der  Wählschalter  72  kann  auch  an  eine  Klem- 
me  77  gelegt  werden,  die  am  Ausgange  eines 
Zählers  Z  liegt.  In  diesem  Falle  erfolgt  die  Steue- 
rung  zeitabhängig,  d.h.  sobald  der  Zähler  Z  von 
einen  Impuisgenerator  78  eine  vorbestimmte  An- 
zahl  von  Impulsen  erhalten  hat,  erfolgt  ein  Ab- 
schaitsignal  über  die  Impulsformerstufe  73. 

Da  es  denkbar  wäre,  dass  die  Pressform  9  mit 
Hilfe  des  Flaschenzuges  69  nicht  in  der  richtigen 
Höhe  oder  Stellung  eingestellt  ist,  würde  sich  ein 
Verklemmen  des  Gewindes  im  Auftreten  von  auf 
den  Haken  71  wirkenden  Kräften  äussern.  Daher 
mag  es  zweckmässig  sein,  dort  einen  Dehnungs- 
messer  79  anzubringen,  der  dann  aufgrund  des 
Drehmomentes  gegen  den  Haken  71  drückt  und 
ein  Ausgangssignal  abgibt,  das  über  einen  Inverter 
80  invertiert  wird;  d.h.  bei  Auftreten  einer  ausserge- 
wöhniichen  Spannung  am  Dehnungsmesser  79 
wird  das  Ausgangssignal  des  Inverters  80  unterbro- 
chen.  Liegt  daher  der  Wählschalter  72  an  einer 
Klemme  81,  so  wird  der  Betrieb  des  Hilfsmotors  63 
entweder  dann  unterbrochen,  wenn  ein  Fehler  in 
der  Positionierung  auftritt,  oder  wenn  die  Pressform 
9  fest  am  Formträger  10  angeschraubt  ist,  in  wel- 
chem  Faile  sich  ebenfalls  an  der  Pressfprm  9  ein 
Drehmoment  ergibt. 

Es  ist  nun  ohne  weiteres  möglich,  zur  Erken- 
nung  von  Fehlpositionierungen  den  Dehnungsmes- 
ser  79  zur  Steuerung  heranzuziehen,  zugleich  aber 
auch  die  Photozelle  68  wirken  zu  lassen.  Zu  die- 
sem  Zwecke  ist  der  Wählschalter  72  auf  die  Klem- 
me  82  zu  stellen,  die  von  der  Klemme  81  über  eine 
Ventiischaltung  (Diode  D)  entkoppelt  ist,  so  dass 

die  Photozelle  an  der  Klemme  81  unwirksam  ist. 
Da  die  Klemme  82  über  eine  Torschaltung  83 
angesteuert  wird,  kann  der  Hilfsmotor  63  nur  lau- 
fen,  wenn  die  Photozelle  68  ein  Signal  abgibt  und 

5  der  Dehnungsmesser  79  störungsfrei  bleibt. 
Eine  vereinfachte  Schaltung  könnte  auch  so 

ausgebildet  sein,  dass  der  Hilfsmotor  63  lediglich 
über  den  Tastschalter  S1  jeweils  von  Hand  aus  ein- 

•  und  ausgeschalten  wird.  In  diesem  Falle  erübrigen 
w  sich  die  weiteren  Teile  67  bis  73  der  in  Fig.  9 

gezeigten  Schaltung. 
Wie  immer  die  Schaltung  ausgelegt  wird,  ist 

also  bevorzugt  ein  entsprechende  Einrichtung  Z,  68 
oder  79  vorzusehen,  durch  die  das  Ende  des 

15  Schraubvorganges  angezeigt  wird.  Es  versteht  sich, 
dass  durch  Umschalten  des  Hebels  75  die  Dreh- 
richtung  des  Hilfsmotors  63  umgekehrt  wird,  so 
dass  auf  diese  Weise  die  Pressform  9  auch  vom 
Formträger  10  mit  Hilfe  der  Motorkraft  gelöst  wer- 

20  den  kann. 
Will  man  sich  jedoch  einfacherer  Mittel  bedie- 

nen,  so  kommen  die  Ausführungen  gemäss  der 
Fig.  10  bis  12  in  Frage.  Im  Falle  der  Fig.  10  ist  ein 
Einsatzring  220  vorgesehen,  der  die  Schrägfläche 

25  133  trägt,  doch  ist  ein  von  diesem  Einsatzring  220 
getrennter  Gewindering  152  angeordnet.  Der  Ge- 
windering  152  trägt  an  seiner  Aussenseite  einen 
Zahnkranz,  in  den  ein  Zahnritzel  84  eingreift  und 
zum  Lösen  der  Gewindeverbindung  an  der  Rück- 

30  seite  »des  Formträgers  10  mittels  Steckschlüssel 
antreibbar  ist. 

Aehnlich  ist  die  Lösung  nach  Fig.  11,  doch 
besitzt  der  Gewindering  252  an  seiner  Aussenseite 
eine  Schneckenverzahnung,  in  die  eine  etwa  tan- 

35  gential  angreifende  und  einen  Anschluss  für  einen 
Steckschlüssel  an  der  Aussenseite  des  Formträ- 
gers  10  aufweisende  Schnecke  85  eingreift. 

Noch  einfacher  ist  die  Ausbildung  gemäss  Fig. 
12,  bei  der  ein  Aussengewindering  352  an  seiner 

40  radial  äusseren  Seite  eine  Kerbausnehmung  86 
aufweist.  In  diese  Kerbausnehmung  ragt  ein  am 
Aussenumfang  des  Formträgers  1  0  etwa  tangential 
eingesteckter  Schraubenbolzen  87,  bei  dessen 
Drehung  innerhalb  einer  Ausnehmung  88  der  Ge- 

45  windering  352  im  Gegensinne  des  Uhrzeigers  ver- 
dreht  wird.  Auf  diese  Weise  lässt  sich  ein  etwa 
allzu  stark  festgezogenes  Gewinde  leicht  lösen. 

Es  ist  daher  ersichtlich,  dass  es  vorteilhaft  ist, 
zumindest  eine  Betätigungs-  bzw.  Antriebseinrich- 

50  tung  für  die  Verschraubung  vorzusehen,  wobei  die- 
se  Antriebseinrichtung  wenigstens  im  Sinne  eines 
Lösens  der  Verschraubung  angeordnet  wird. 

In  Fig.  13  ist  eine  Pelletpresse  in  der  Ansicht 
von  vorne  dargestellt,  wobei  der  Formträger  10  in 

55  einem  Winkelabstand  voneinander  situierte  Gewin- 
desegmente  89  aufweist.  Die  Pressform  9  hinge- 
gen  weist  bevorzugt  einen  ununterbrochenen  Ge- 
windering  auf,  obwohl  ebenso  die  umgekehrte  An- 
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irdnung  (Form  mit  Gewindesegmente  und  Form- 
räger  mit  vollständigem  Gewinde)  oder  eine  An- 
»rdnung  denkbar  wäre,  bei  der  auch  die  Pressform 
I  Gewindesegmente  aufweist,  sodass  die  Form  in 
ien  Formträger  nicht  hineingeschraubt  werden 
nuss,  sondern  lediglich  bei  versetzten  Gewindes- 
jgmenten  eingeführt  und  sodann  in  etwa  um  das 
Bogenmass  der  Gewindesegmente  verdreht  wird. 
Derartige  Verschlüsse  sind  beispielsweise  bei  der 
Artillerie  bekannt  und  haben  sich  dort  in  Anbetracht 
hrer  besonders  hohen  Robustheit  sowie  Bean- 
spruchbarkeit  besonders  bewährt.  Jedenfalls  treten 
luch  bei  Artillerieverschlüssen  Temperatur-  und  Vi- 
)rationsbelastungen  auf. 

Gemäss  Fig.  14  weist  die  Pressform  9  einen 
3ewindering  54  auf,  welcher  zweckmässig  über 
Schrauben  53  mit  derselben  verbunden  ist,  obwohl 
3r  an  sich  auch  einstückig  ausgebildet  sein  könnte. 
Der  Formträger  10  weist  beispielsweise  einen  Ring 
30  auf,  der  mit  den  in  Ausnehmungen  eingesetzten 
3ewindesegmenten  89  versehen  ist.  Gegebenen- 
alls  kann  aber  auch  der  Ring  90  mehrteilig  ausge 
bildet  sein,  und  zwar  sowohl  in  Umfangsrichtung  - 
wobei  zwischen  den  Gewindesegmenten  89  gewin- 
delose  Abschnitte  90b  vorgesehen  sind  -  als  auch 
n  Axialrichtung,  wobei  ein  äusserer  Teil  90a  eine 
<onische  Passfläche  aufweist,  welche  mit  der  koni- 
schen  Passfläche  der  Pressform  9  kooperiert.  Des- 
nalb  können  die  Abschnitte  90b  mit  gesonderten 
Schrauben  98  (Fig.  14)  befestigt  sein,  die  Gewin- 
desegmente  89  (Fig.  15)  mit  Schrauben  91,  wie 
jnten  noch  erläutert  wird. 

Sind,  wie  im  Falle  der  Fig.  13,  vier  verschiede- 
ne  Gewindesegmente  89  über  den  Umfang  des 
Formträgers  10  versetzt,  so  ist  es  günstig,  wenn 
das  zugehörige  Gewinde  ein  viergängiges  ist,  da 
dann  bei  entsprechender  Ganghöhe  es  leicht  so 
eingerichtet  werden  kann,  dass  jeweils  ein  Gewin- 
degang  des  Gewinderinges  54  in  das  Gewinde  der 
Gewindesegmente  89  eingreifen  kann,  ohne  dass 
diese  axial  versetzt  angeordnet  werden  müssen. 
Damit  wird  also  an  Baulänge  in  Axialrichtung  einge- 
spart.  Wird  eine  andere  Anzahl  von  Gewindeseg- 
menten  89  gewählt,  so  ist  es  wieder  günstig,  die 
Zahl  der  Gewindegänge  der  Anzahl  der  Gewindes- 
egmente  anzugleichen. 

In  Fig.  15  ist  der  Schnitt  durch  einen  Abschnitt 
des  mehrteiligen  Gewinderinges  90  mit  einem  Ge- 
windesegment  89  dargestellt,  wobei  das  Gewindes- 
egment  89  über  Schraubbolzen  91,  einer  Hülse 
91a  und  Tellerfedern  93  festgehalten  ist.  Die  Teller- 
federn  ermöglichen  eine  elastische  Verschiebung 
des  Gewindesegments  89  parallel  zur  Achse  des 
Formträgers  10,  wenn  sie  entweder  über  ein 
Zylinder-Kolben-Aggregat  95  (Fig.  16)  mit  Hilfe  ei- 
nes  Drückers  94  fluidisch  belastet  werden  oder 
über  eine  später  noch  im  einzelnen  beschriebene 
Drehspindel  96  (Fig.  16A).  Durch  eine  solche  Axial- 

bewegung  ertoigt  eine  tntiastung  aer  recnien  rian- 
ken  des  Gewindes  an  den  Gewindesegmenten  89, 
die  sich  an  den  ihnen  gegenüberliegenden  linken 
Flanken  des  Gewinderinges  54  auf  Grund  der  Tem- 

5  peratureinflüsse  und  von  im  Betrieb  auftretenden 
Vibrationen  sowie  wegen  der  zweckmässig  in  Ein- 
schraubrichtung  erfolgenden  Drehung  des  Formträ- 
gers  10  festfressen  können.  Werden  diese  Flanken 
aber  nun  voneinander  abgehoben,  so  wird  das-Ab- 

o  schrauben  der  Pressform  wieder  erleichtert,  wobei 
die  Pressform  gleichzeitig  von  ihrem  konischen 
Sitz  gelöst  wird. 

Die  Tellerfedern  93  brauchen  dabei  nicht  unbe- 
dingt  an  der  Aussenseite  des  Formträgers  10  an- 

5  geordnet  sein,  wie  dies  Fig.  15  zeigt,  sondern 
können  gemäss  Fig.  15a  auch  in  dem  Formträger 
10  angeordnet  werden  und  für  eine  direkte  Abfede- 
rung  des  Gewindesegmentes  89  sorgen,  doch  wir- 
ken  im  Falle  der  Fig.  15  die  Federn  93  im  Sinne 

io  einer  Positionierung  entgegen  dem  Zylinder- 
Koiben-Aggregat  95,  im  Falle  der  Fig.  15A  im  Sin- 
ne  eines  Lösens. 

Das  in  Fig.  16  gezeigte  und  gemäss  Fig.  13 
zwischen  zwei  Tellerfederpaketen  93  angeordnete 

?5  Zylinder-Kolben-Aggregat  95  ist  zweckmässig  ähn- 
lich  ausgebildet,  wie  in  Fig.  5  veranschaulicht.  Vor 
allem  wird  es  zweckmässig  nicht  ständig  mit  einer 
Druckquelle  verbunden  sein,  sondern  nur  im  Still- 
stand  des  Formträgers  10  zum  Lösen  der  Press- 

30  form  9  mit  einer  solchen  Druckquelle  verbunden 
werden. 

Bei  der  Ausführungsform  gemäss  Fig.  16a  wird 
das  Gewindesegment  89  über  Drücker  94  ähnlich 
wie  gemäss  Fig.  16  bewegt.  Im  Prinzip  kann  eine 

35  einzige  dargestellte  Drehspindel  56  oder  ein 
Zylinder-Kolben-Aggregat  95  genügen.  Sind  jedoch 
mehrere  Drehspindeln  96  über  den  Umfang  des 
Formträgers  10  verteilt,  so  können  diese  durch 
eine  Kette  97  und  Kettenräder  99  gemeinschaftlich 

40  betätigbar  sein.  Analog  dazu  können  auch  mehrere 
Zylinder-Kolben-Aggregate  95  untereinander  über 
Fluidleitungen  miteinander  verbunden  sein. 

Es  muss  im  Zusammenhang  der  verschiede- 
nen  konstruktiven  Lösungen  darauf  hingewiesen 

45  werden,  dass  bei  den  mechanisch  betätigten  Aus- 
führungsformen  die  Dimensionsänderungen  durch 
Wärme  unterschiedliche  Bewegungen  verursachen 
kann.  Hydraulische  Druckorgane  mit  Speicherfe- 
dern  51  (Fig.  5)  vermögen  jedoch  diese  Dimen- 

50  sionsänderungen  auszugleichen,  wobei  die  Art  der 
Federung  (Z.B.  auch  Gasfeder)  unerheblich  ist. 

Es  versteht  sich,  dass  die  in  Axialrichtung  ela- 
stische  Befestigung  des  Gewindes  bzw.  der  Gewin- 
desegmente  89  am  Formträger  10  auch  ohne  die 

55  Einrichtungen  95  bzw.  96  verwirklicht  sein  kann,  in 
welchem  Falle  der  Drücker  94  beispielsweise  von 
Hand  aus,  etwa  mittels  eines'  entsprechenden 
Werkzeuges,  zu  betätigen  ist  (vgl.  Fig.  15A)  .  Im 
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Prinzip  könnte  sich  natürlich  ein  analoger  Effekt 
durch  eine  elastische  Befestigung  des  Gewinderin- 
ges  54  an  der  Pressform  9  erzielen  lassen,  doch 
wird  dort  die  elastische  Verschiebung  in  Achsrich- 
tung  meist  schwerer  zu  bewerkstelligen  sein,  wes- 
halb  die  elastische  Befestigung  des  trägerseitigen 
Gewindes  aileine  bevorzugt  ist. 

Im  Rahmen  der  Erfindung  ist  es  ohne  weiteres 
möglich,  einzelne  oder  mehrere  der  beschriebenen 
Merkmale  untereinander  auszutauschen,  in  anderen 
Kombinationen  untereinander  oder  mit  Merkmalen 
des  Standes  der  Technik  oder  auch  für  sich  alleine 
anzuwenden;  letzteres  gilt  nicht  nur  für  die  im 
Anspruch  1  erwähnten  Merkmale  a)  bis  c),  sondern 
auch  für  die  beschriebenen  Ausgestaltungen  des 
Langsamantriebes  der  Pelletpresse,  die  auch  für 
sich,  unabhängig  von  den  übrigen  Merkmalen  von 
Bedeutung  sind,  ebenso  wie  die  Anwendung  von 
Drucksensoren  79  zur  Überprüfung  des  Sitzes  der 
Pressform  am  Formträger.  Solche  Sensoren  könn- 
ten  etwa  auch  im  Falle  der  Ausführungen  nach  den 
Fig.  10  und  11  angewandt  werden. 

Ansprüche 

1  .  Pelletpresse  mit  einer  im  wesentlichen  radia- 
le  Bohrungen  (9b)  aufweisenden,  hohlzylindrischen 
Pressform  (9),  an  deren  inneren  Umfangsfläche 
zumindest  eine,  zu  'dieser  exzentrisch  angeordnete 
Pressroile  (9a)  abrollbar  angeordnet  ist,  und  die 
Pressform  an  einem  axialen  Endbereich  eine  Aus- 
senrotationsfläche  (36;  44)  aufweist  bzw.  trägt,  der 
in  eine  entsprechende  Innenrotationsfläche  (33,  34) 
eines  drehbar  gelagerten  und  kraftschlüssig  mit 
einem  Antrieb  verbundenen  Formträgers  konzen- 
trisch  zu  diesem  einsetzbar  und  über  eine  Halte- 
vorrichtung,  lösbar  befestigt  ist,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Halteeinrichtung  (18-26;43,  44; 
52,54)  zweigeteilt  ist,  wovon  ein  Teil  (18-22;44;54) 
an  der  Form  (9)  und  der  andere  Teil  (23-26;43;52) 
am  Fcrmträger  (10)  vorgesehen  ist,  welch  letzterer 
Teil  aus  einer  Ruhelage,  in  der  ein  Einsetzen  der 
Form  (9)  in  Axialrichtung  in  die  Innenrotationsfläche 
(21,  33)  des  Formträgers  (10)  ermöglicht  ist,  in 
eine  Arbeitslage  bringbar  ist,  in  welcher  die  beiden 
Teile  in  kraftübertragendem  Eingriff  miteinander 
stehen  und  die  Form  über  eine  diese  Kraft  erzeu- 
gende  Einrichtung  (27;29-32;52)  in  ein  Klemmlage 
bringbar  ist,  in  der  die  Form  (9)  mittels  einer  Zen- 
triereinrichtung  (33,34;  133,30:44,121)  im  Formträ- 
ger  (10)  zentriert  ist,  wobei  beide  Teile  mittels  einer 
Löseeinrichtung  (29-32;84,152;85,252;86-88;  94- 
96),  zweckmässig  aus  einem  formschlüssigen  Ein- 
griff,  wieder  voneinander  lösbar  sind, 
und  dass  die  Haltevorrichtung  vorzugsweise  zumin- 
dest  eine  der  folgenden  Merkmalgruppen  aufweist, 

a)  dass  mittel-  bzw.  unmittelbar  im  Formtra- 
ger  (10)  an  der  Innenrotationsfläche  zumindest  ein 
im  wesentlichen  radial  fluidbetätigbares  Feststellor- 
gan,  z.B.  eine  Membrane  (43),  vorgesehen  ist,  die 

5  an  die  Aussenrotationsfläche  (44)  der  Form  (9) 
anlegbar  ist; 

b)  dass  die  Form  (9)  an  wenigstens  einer 
ihrer  Stirnflächen  mit  zumindest  einer  hinterschnit- 
tenen  Öffnung  (22)  versehen  ist,  und  dass  ein  in 

70  die  Öffnung  (22)  eingreifendes  Feststellorgan  (23a) 
mit  einer  in  einem  Winkel  zu  seiner  Längsachse 
abstehenden  Greiffläche  (23)  mittels  einer,  insbe- 
sondere  fluidbetriebenen,  Betätigungseinrichtung 
(25  -  32)  um  einen  vorbestimmten  Winkelbetrag 

75  verdrehbar  ist,  bei  dem  die  Greiffläche  (23)  die 
Hinterschneidung  der  Öffnung  (22)  erfasst; 

c)  dass  mittel-  bzw.  unmittelbar  an  dem 
Formträger  (10)  und  der  Form  (9)  konzentrische 
ineinander  eingreifende,  insbesondere  selbsthem- 

20  mende,  Gewinde  (52)  vorgesehen  sind. 

2.  Pelletpresse  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  axial  und.oder  radial  fluid- 
betätigbaren  Feststellorgane  (23a,  24,  43)  am  Um- 

25  fang  der  Form  verteilt  angreifend  ausgebildet  sind. 
3.  Pelletpresse  nach  Anspruch  1  oder  2,  da- 

durch  gekennzeichnet,  dass  in  der  Fluidleitung  für 
die  Feststellorgane  mindestens  ein  Druckspeicher 
(137)  vorgesehen  ist. 

30  @  4.  Pelletpresse  nach  Anspruch  1,2  oder  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Haltevorrichtung 
zumindest  eine  fluidische  Betätigungsvorrichtung 
mit  einem  Kolben-Zylinder-Aggregat  (29,  30)  zuge- 
ordnet  ist,  über  die  ein  davon  gesonderter  Stempel 

35  (23a;  31)  mit  Kolben  (30),  der  in  einem  hydrauli- 
schen  Zylinder  (29)  angeordnet  ist,  betätigbar  ist 
und/oder 
dass  das  in  einer  Betätigungsrichtung  fluidbetätig- 
bare  Feststellorgan  (23a,  24;  43)  in  der  anderen 

40  Richtung  durch  wenigstens  eine,  insbesondere  me- 
chanische,  Federeinrichtung,  z.B.  durch  Tellerfe- 
dern  (27),  vorzugsweise  in  Richtung  zur  Haltestel- 
lung,  beaufschlagt  ist. 

5.  Pelletpresse  nach  einem  der  Ansprüche  1 
45  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Aussenro- 

tationsfläche  (36)  der  Form  (9)  als  Konus  ausgebil- 
det  ist,  der  in  einen  die  Innenrotationsfläche  (33; 
133)  bildenden,  gegebenenfalls  als  separater  Ring 
in  diesem  sitzenden,  Gegenkonus  (33)  des  Form- 

50  trägers  (10)  einführbar  ist. 
6.  Pelletpresse  nach  einem  der  Ansprüche  1 

bis  5,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  jeweilige 
radial  betätigbare  Feststellorgan  als  gegen  die  Aus- 
senrotationsfläche  (44)  der  Form  (9)  pressbare 

55  Membran  (43)  ausgebildet  ist. 
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7.  Pelletpresse  nach  einem  der  Ansprüche  1 
)is  6,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  zumindest  ein 
im  einen  vorbestimmten  Winkelbetrag  verdrehba- 
es  Feststellorgan  (23,  24),  insbesondere  alle,  we- 
nigstens  eines  der  folgenden  Merkmale  aufweist: 

a)  einen  im  wesentlichen  rechteckigen,  beid- 
seits  vom  Schaft  abstehenden  Kopf  (23), 

b)  ihm  ist  eine  Betätigungsvorrichtung  für 
\xialbewegung  zugeordnet,  wobei  seine  Drehbewe- 
gung  über  eine  Drehführung  (25,  28)  erfolgt, 
vobei  vorzugsweise  die  Drehführung  einen  Vor- 
sprung,  insbesondere  einen  Stift  (28),  z.B.  am  Kol- 
ben  (23a),  aufweist,  welcher  in  einer  schraubenför- 
migen  Nut  (25),  z.B.  in  einem  FUhrungszylinder 
;24),  führbar  ist  und  zweckmässig  die  Nut  (25)  an 
hren  beiden  Enden  Raststellungen,  insbesondere 
barallel  zur  Achsrichtung  verlaufende  Endteile  (26), 
aufweist. 

8.  Pelletpresse  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  7,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  eine  Mehrzahl 
linterschnittener  Öffnungen  (22)  über  die  Stirnseite 
der  Form  (9)  verteilt  sind,  insbesondere  an  einer  an 
der  Form  (9)  befestigten  umlaufenden  Schiene  (18) 
ausgebildet  sind,  die  in  eine  entsprechende  Aus- 
nehmung  (21)  des  Trägers  einsetzbar  ist. 

9.  Pelletpresse  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  8,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  für  das  Ge- 
winde  (52)  an  Formträger  (10)  und  Form  (9)  wenig- 
stens  eines  der  folgenden  Merkmale-  vorgesehen 
ist: 

a)  die  Feststellstellung  ist  bei  einer  Relativ- 
drehung  der  Gewindeteile  von  15°  bis'  100°  er- 
reichbar, 

b)  das  Gewinde  ist  konisch, 
c)  das  Gewinde  ist  mehrgängig, 
d)  an  der  Form  (9)  und/oder  am  Formträger 

(10),  vorzugsweise  auf  letzterem,  sind,  bezogen  auf 
den  Umfang,  in  einem  Abstand  voneinander  ange- 
ordnete  Gewindesegmente  (89)  vorgesehen,  wobei 
vorzugsweise  die  Anzahl  der  Gewindesegmente 
(89)  gleich  der  Anzahl  der  Gänge  des  mehrgängi- 
gen  Gewindes  ist, 

e)  das  Gewinde  der  Form  (9)  und/oder  des 
Formträgers  (10),  vorzugsweise  des  letzteren,  ist  in 
Axialrichtung  elastisch,  insbesondere  über  Tellerfe- 
dem  (93),  befestigt, 

f)  es  ist  an  zumindest  einem  Gewindering 
(54)  vorgesehen,  der  mit  der  Form  (9)  bzw.  dem 
Formträger  (10),  vorzugsweise  mit  ersterer,  lösbar, 
insbesondere  über  Schrauben  (53,  135),  verbunden 
ist, 

g)  die  Arbeitsdrehrichtung  des  Formträgers 
(10)  ist  im  Sinne  eines  Einschraubens  der  Gewinde 
gewählt, 

h)  die  horm  (ö)  ist  mit  einer  neoeeinncmung, 
z.B.  Flaschenzug,  verbindbar,  die  eine  Druckmess- 
einriehtung,  z.B.  Dehnmessstreifen,  aufweist,  über 
welche  ein  Gewindeservomo  tor  (63)  für  eine  Rela- 

5  tivverdrehung  der  Gewindeteile  steuerbar  ist, 
i)  das  ah  einem  Gewindering  (152;  252)  aus- 

gebildete  Innengewinde  des  Formträgers  (10)  ist 
aussen  zumindest  teilweise  mit  einer  Verzahnung 
versehen,  über  welche  der  im  Formträger  (10)  zu- 

io  mindest  teilweise  drehbar  gelagerte  Gewindering 
(152)  zu  einer  Drehung  antreibbar  ist  (Fig.  10,  11), 

•  wobei  zweckmässig  in  die  Zähne  des  Gewinderin- 
ges  (152)  ein  Zahnritzel  (84)  oder  eine  Schnecke 
(85)  eingreift, 

rs  k)  das  an  einem  zumindest  teilweise  drehbar 
gelagerten  Gewindering  (352)  ausgebildete  Innen- 
gewinde  des  Förmträgers  (10)  weist  zumindest 
eine  periphere  Ausnehmung  (88)  auf,  die  sich  pa- 
rallel  zu  einer  Tangente  an  dem  Gewindering  er- 

20  streckt,  an  welcher  ein  Drücker,  insbesondere  ein 
Schraubbolzen  (87),  abstützbar  ist  (Fig.  12), 

I)  das  an  einem  Gewindering  (90)  ausgebil- 
dete  Innengewinde  des  Formträgers  (10)  ist,  gege- 
benenfalls  teilweise  drehbar,  mit.  axialem  Spiel  im 

25  Formträger  (10)  gelagert,  wobei  zweckmässig  ent- 
weder  der  Gewindering  (90)  über  Schraubbolzen 
(91,  92),  vorzugsweise  federnd,  insbesondere  mit 
Tellerfedern  (93),  an  dem  Formträger  (10)  gehalten 
ist  und/oder  der  Gewindering  (90)  über  zumindest 

30  einen  in  Axialrichtung,  z.B.  über  wenigstens  ein 
Zylinder-Kolbenaggre'gat  (95)  oder  über  minde- 
stens  eine  Drehspindel  (96),  betätigbaren  Drücker 
(94)  beaufschlagbar  ist,  wobei  insbesondere  meh- 
rere  Drücker  (94)  über  den  Umfang  verteilt  sind 

35  und  gegebenenfalls  gemeinsam,  z.B.  über  eine 
Kette  (97)  betätigbar  sind. 

10.  Pelletpresse  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  zum  Lösen 

40  und/oder  zum  Verschrauben  des  Gewindes  (52,  54; 
152;  252;  89)  eine  Servo-Betätigungseinrichtung 
(62,  63;  84;  85;  87)  vorgesehen  ist, 
und  dass  vorzugsweise  der  Pressenantrieb  (16,  63) 
selbst  als  Servo-Betätigungseinrichtung  (62,  63;  84; 

45  85;  87)  dient  und  für  eine  Schraubbewegung  der 
Gewinde  von  Form  (9)  bzw.  Formträger  (10)  mit 
Hilfe  einer  Umschalteinrichtung  (56-66)  auf  wenig- 
stens  zwei  um  wenigstens  eine  Grössenordnung, 
vorzugsweise  zumindest  deren  zwei,  unterschiedli- 

50  che  Geschwindigkeiten  umschaltbar  ist  und/oder 
eine  Drehumkehreinrichtung  (74)  besitzt, 
wobei  zweckmässig  wenigstens  eines  der  folgen- 
den  Merkmale  vorgesehen  ist: 

a)  dass  Uber  eine  Kupplung  (56,  57)  wahl- 
55  weise  ein  Antriebsmotor  (16)  für  Direktantrieb  von 

seiner  Motorwelle  aus  oder  über  ein  Reduzierge- 
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riebe  (62)  mit  dem  Formträger  (10)  verbindbar  ist, 
vobei  insbesondere  dem  Reduziergetriebe  (62)  ein 
-iilfsmotor  (63)  zugeordnet  ist, 

b)  dass  mit  dem  Antrieb  (63)  ein  Positions- 
geber  (14,  67,  68)  verbunden  ist,  über  den  der  5 
Antrieb  (63)  zum  Aufschrauben  der  Form  (9)  am 
rormträger  (10)  für  eine  vorbestimmte  Winkelum- 
drehung  einschaltbar  ist, 
/vobei  bevorzugt  eine  Strahlungsquelle,  insbeson- 
dere  Lichtquelle,  vorgesehen  ist,  die  gegen  einen  ro 
Jmfangsteil  des  Formträgers  (10),  z.B.  im  Bereich 
der  Löcher  (14)  oder  einer  Markierung,  gerichtet 
st,  und  über  den  reflektierten  Strahl  ein  Sensor 
'68).  z.B.  Photozelle,  beaufschlagbar  ist,  der 
den,  die  Motor(en)  und  gegebenenfalls  die  Bewe-  15 
gung  eines  Kupplungselementes  (56,  57)  steuert, 
welcher  Sensor  (68)  gegebenenfalls  mit  einem 
Schalter  (S1)  überbrückbar  ist. 

20 
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