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@ Fullvorrichtung zur automatischen Fillung der Matrize von Pulverpressen.

&) Es wird eine Fullvorrichtung 1 zur automatischen

Fiillung der Matrize 2 von Pulverpressen mit Metall- -

und/oder Keramikpulver beschrieben, bei der ein
tiber flexible Schlduche 6 mit einem Puiver-Vorrats-
behilter in Verbindung stehender Fillschuh 3 takt-
weise durch eine mit dem Pressenantrieb gekoppel-
te Stellvorrichtung zwischen einer Wartestellung und
einer Flillstellung relativ zur Matrize 2 durch ein
Schwinghebelsystem 11, 12, 13 und einen von die-
sem betétigten Auslegerarm 9 hin und her bewegbar
ist.

Zwecks fernsteuerbarer Beeinflussung der Fili-
vorrichtung weist die Stellvorrichtung ein das
Schwinghebelsystem 11, 12 bewegendes Kurven-

Pendelgetriebe 13 auf, welches auf einer durch Stell-
antriebe 30, 33 in drei rechtwinklig zueinander lie-
genden Richtungen relativ zum Pressengestell 21
verlagerbaren Konsole 18 sitzt. Das Kurven-Pendel-
getriebe 13 steht durch eine ldngenverstelibare Ge-
tenkwelle 15 mit einem an den Pressenantrieb ange-
schlossenen Zwischengetriebe 16 in stdndiger Ver-
bindung und der Auslegerarm 9 lduft in einem um
eine zur Lagerachse 12 des Schwinghebelsystems
11, 12 parallele Achse 39 schwenkbaren Flhrungs-
gelenk 40 ldngsbeweglich, wobei das Fiihrungsge-
lenk 40 wiederum in einem I&ngs einer vom Kurven-
Pendelgetriebe 13 getragenen Vertikalfiihrung 42
verlagerbaren Trédger 41 angeordnet ist.

Xerox Gopy Centre
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Pullvorrichtung zur automatischen Fiillung der Matrize von Pulverpressen

Die Erfindung betrifft eine Flllvorrichtung zur
automatischen Fillung der Matrize von Pulverpres-
sen, bei der ein Uliber flexible Schlduche mit einem
Pulver-Vorratsbehdlter in Verbindung stehender
Fullschuh takiweise durch eine mit dem Pressen-
antrieb gekoppelte Stelivorrichtung zwischen einer
Wartestellung und einer Fiillstellung relativ zur Ma-
trize durch ein Schwinghebelsystem und einen von
diesem betétigten Auslegerarm hin und her beweg-
bar ist. Fullvorrichtungen dieser Art sind bereits
bekannt. Dabei ist das Schwinghebelsystem fiir
den den Fillschuh iragenden und bewegenden
Auslegerarm als um orisfeste Lagerachsen am
Pressengestell bewegbares Parallelogrammgestéin-
ge ausgelegt. Der Antrieb dieses Parallelogramm-
gestdnges erfolgt dabei im Arbeitstakt der Pulver-
presse Uber eine Kurvenscheibe.

Damit der Flllschuh der innerhalb der Pulver-
presse statifindenden Hub- und Senkbewegung der
Matrize exakt folgen kann, ist er am freien Ende
des Auslegerarms um eine horizontale Achse
schwenkbeweglich angelenkt und der Auslegerarm
selbst ist wiederum um eine horizontale Achse
verschwenkbar an einer vertikalen Siule gelagert,
die vom Schwinghebelsystem getragen wird. Ein
einerseits an der vertikalen SAule aufgehdngter und
andererseits am Ausiegerarm angreifender Druck-
mittelzylinder wird dabei so beauischlagt, daB er
den Fill schuh bei jeder Hhenlage der Matrize
sowohl in der Wartestellung als auch in der Fili-
stellung mit der Oberseite der Matrizenplatte in
Kontaktberlihrung hait.

Bekannt sind aber auch Fillvorrichtungen, bei
denen die Bewegung des Fiilischuhs Uber einen
Hydraulikzylinder mit verstellbarem Hub bewirkt
wird und bei welchen die Halterung des Zylinders
eine Heb- und Senkbewegung des Fillschuhs mit
der Matrize ermdglichf. Diese Fillvorrichtungen
werden insbesondere in Verbindung mit hydrau-
lisch angetriebenen Pulverpressen benutzt.

Bei allen zum Stand der Technik gehdrenden
Flillvorrichtungen ist es jedoch nachteilig, daf8 die
Bewegungssysteme fiir den Fiillschuh der Fillvor-
richtung eine manuelle Justierung relativ zu der in
die Pulverpresse eingebauten Matrize erforderlich
machen.

Da nun aber fiir unterschiedliche Werkstlicke
auch unterschiedliche Matrizen erforderlich sind
und diese beim Arbeiten der Pulverpresse auch
entsprechend unterschiedliche Vertikalbewegungen
auszufithren haben, sind bei jedem Werkzeug-
wechse! zusitzlich umfangreiche manuelle Justier-
arbeiten notwendig. Es muB nicht nur die seitliche
Lage des Flllschuhs und dessen vertikale Lage zur
Matrize justiert werden, sondern es ist darliber
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hinaus auch eine Einstellung der horizontalen Hu-
blinge sowie der Hublage des Fiillschuhs gegen-
{iber der Matrize erforderlich.

Bei den bekannten Filivorrichtungen werden
zu diesem Zweck am Antriebsgestinge jeweils
Klemmschrauben geldst und Anschiufistlicke ver-
schoben sowie anschliefend wieder festgekiemmt.
Zur Ausfiihrung dieser Justierarbeiten durch den
Bedienungsmann muB jeweils die Pulverpresse
stillgesetzt werden, weil die Justiervorrichtungen
nur im Stillstand gefahrlos zugénglich sind. Da
manche Justiervorgdnge, insbe sondere wéhrend
der Einfahrphase der Pulverpresse, mehrfach statt-
finden miissen, ergeben sich zwangsldufig sehr
zeitaufwendige Einrichtungsvorgénge.

Die Erfindung bezweckt die Beseitigung aller
genannten Unzuldnglichkeiten. Ihr liegt daher die
Aufgabe zugrunde, eine Flllvorrichtung der ein-
gangs angegebenen Gattung zu schaffen, bei der
die Verstellung und Justierung der verschiedenen
Systemachsen fiir den mit der Matrize zusammen-
arbeitenden Flllschuh ferngesteuert und durch
Kraftantrieb, inbesondere von einem zentralen
Schaltpult mit Bildschirm und Bedienerfliihrung aus
- auch wahrend des Pressenbetricbes - durchge-
fihrt werden kann.

Gelost wird diese Aufgabe erfindungsgemas
grundsitzlich durch die kennzeichnenden Merkma-
le des Anspruchs 1 dadurch, daB die Stellvorrich-
tung ein das Schwinghebelsystem bewegendes
Kurven-Pendelgetriebe  aufweist, daB  dieses
Kurven-Pendelgetriebe auf einer durch Stellantriebe
in drei jeweils rechtwinklig zueinander liegenden
Richtungen relativ zum Pressengestell verlagerba-
ren Konsole sitzt, daB dabei das Kurven-Pendelge-
triebe durch eine ldngenverstellbare Gelenkwelle
mit einem an den Pressenantrieb angeschlossenen
Zwischengetriebe in stidndiger Verbindung steht,
und daB der Auslegerarm in einem um eine zur
Lagerachse des Schwinghebelsystems parallele
Achse schwenkbaren Fihrungsgelenk langsbeweg-
lich 1duft, das wiederum in einem l&ngs einer vom
Kurven-Pendelgetriebe getragenen Vertikalfiihrung
verlagerbaren Tréger angeordnet ist.

Aufgrund einer solchen Ausgestaltung wird
eine fiir den praktischen Einsatz besonders vorteil-
hafte Flillvorrichtung zur automatischen Flillung der
Matrize von Pulverpressen geschaffen, die sich ex-
akt und schnell auf die jeweiligen Arbeitsbedingun-
gen der Pulverpresse einstellen 148t, wobei die
jeweilige Stellung der Systemachsen auf dem Bild-
schirm des zentralen Schaitpultes sichtbar gemacht
und Uberwacht werden kann.

Da bei handelsliblichen Kurven-Pendelgetrie-
ben der pendeinde Bewegungszyklus an der Ab-
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tricbswelle aus einer gleichférmigen Antriebsdreh-
bewegung der Aniriebswelle eines kurvengesteuer-
ten Mechanismus abgeleitet wird, kann erfindungs-
gemaB als Schwinghebelsystem ein einfacher -
einarmiger -Hebel auf die Abtriebswelle des
Kurven-Pendelgetriebes aufgekeilt werden. Dabei
erweist es sich erfindungsgemdB als besonders
vorteithaft, wenn die Wirklinge des Schwinghebel-
systems flir den Auslegerarm sich -nach den Merk-
malen des Anspruchs 2 -durch einen Stellantrieb
innerhalb vorgegebener Grenzen, vorzugsweise
stufenlios, verdndern 144t. Diese -ebenfalls fernsteu-
erbare - Verstellmdglichkeit ist besonders dann von
Vorteil, wenn der Fiillschuh der Fillvorrichtung in
der Abzugsstellung der Prewerkzeug-Matrize auch
als Abschieber flir die fertiggestellien Preflinge
benutzt wird und daher der Hubweg fiir den Flll-
schuh zwischen seiner Wartestellung und seiner
Fullstellung besonders exakt eingestellt bzw. wih-
rend des Pressenbetriebs verdndert werden muB.

Fiir eine einwandireie Arbeitsweise der Flllvor-
richtung ist es darliber hinaus auch wichtig, daB
nach dem Vorschlag des Anspruchs 3 der Trager
fir das Flihrungsgelenk relativ zur Vertikalfiihrung
unter einen - vorzugsweise regelbaren -
Vorspanndruck in Richtung gegen die Stirnfliche
der Prefmatrize setzbar ist. Damit in diesem Falle
die Beweglichkeit des den Flllschuh tragenden
Auslegerarms wihrend seiner Hubbewegung zwi-
schen der Wartestellung und der Filistellung nicht
beeintrdchtigt wird, sient Anspruch 4 vor, daB das
Flhrungsgelenk im Tridger durch Wilzlager
schwenkbeweglich gehalten ist, daB der Triger an
der Vertikalfiihrung mittels Kugelkéfigen l2uft und
daB das Fuhrungsgelenk den Auslegerarm eben-
falls in Kugelkdfigen aufnimmt.

Der - vorzugsweise regelbare - Vorspanndruck
am Triger flr das Flhrungsgelenk kann nach An-
spruch 5 auf einfache Weise dadurch hervorge-
bracht werden, daB am Triger ein auf der Vertikal-
flihrung sitzender Drucklufi- oder Druckgaszylinder
angreift. Damit in diesem Falle unter Verwendung
eines baulich mdglichst kleinen Druckluft- oder
Druckgaszylinders ein relativ grofies Luft- bzw.
Gasvolumen verfligbar ist, sich also der Vorspann-
druck bei der Hub- und Senkbewegung der Matrize
nur minimal dndert, kann es vorieilhaft sein, minde-
stens eine S3ule der Vertikalfiihrung flir den Tréger
des Flhrungsgelenks rohrfdrmig zu gestalten und
deren Innenraum als Ausgleichsvolumen mit dem
Druckluft- oder Druckgaszylinder zu verbinden.
Durch ein Rlickschlagventil kann dabei das Aus-
gleichsvolumen im Inneren der Flihrungssiule zu-
fuhrseitig absperrbar gemacht werden.

Von den fernsteuerbaren Stellanirieben fur die
Konsole greift nach Anspruch 6 einer an einem
Geradfiihrungen laufenden Vertikalschlitten an, wel-
cher wiederum einen mit Geradifiihrungen versehe-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nen, horizontalen Kreuzsupport trégt, der durch
zwei - im rechten Winkel zueinander wirksame
-Stellantriebe betétigbar ist.

Als wichtig fur die exakte Fernsteuerung und
Uberwachung hat es sich nach der Erfindung auch
erwiesen, wenn gemdp Anspruch 7 sowohl dem
Stellantrieb am Vertikalschlitten als auch den Steli-
antrieben am Kreuzsupport jeweils Inkrementalge-
ber zugeordnet sind. Diese stehen mit dem Schalt-
pult bzw. dessen Bedienerfiihrung in Wirkverbin-
dung und stellen eine exakte Bildschirmiiberwa-
chung sowie Fernsteuerung der jeweiligen Stellan-
triebe sicher.

Eine andere wichtige AusgestaltungsmaBnah-
me der Erfindung liegt nach Anspruch 8 auch dar-
in, daB die Geradfiihrungen von Vertikalschlitten
und Kreuzsupport jeweils Klemmvorrich tungen auf-
weisen, welche bei Betdhgung der Stellantriebe
-jeweils selbsttitig - 18sbar sowie dem Stillsetzen
derselben wieder anziehbar sind. Die durch die
Stellantriebe bewirkte Positiomerung von Verti-
kalschlitten und Kreuzsupport kann auf diese Art
und Weise einerseits erleichtert und andererseits
gesichert werden.

Es hat sich zufolge der Erfindung aber auch als
vorteilhaft herausgestellt, wenn die das Kurven-
Pendelgetriebe tragende Konsole einen um eine
Vertikalachse schwenkbeweglichen Arm trdgt, an
dem auf gleicher Ebene mit der jeweiligen Matri-
zenplatte eine Stiitzplatte sitzt, wobei diese Stutz-
platte bei an die Matrizenplatte herangestellier
Schwenklage eine Stlitzaufiage bildet, auf die der
Flillschuh aus seiner Wartestellung in eine Ruhe-
stellung zuriickfahrbar ist, bspw. dann, wenn beim
PreBwerkzeug-Wechsel auch die Prefmatrize aus-
getauscht werden mup.

Bewdhrt hat sich auch eine Auslegung der Fdil-
vorrichtung, die erfindungsgem#h - nach Anspruch
10 - darin besteht, daB der Stellantrieb fur den
Vertikalschlitten als Hubspindeitrieb ausgefiihrt ist.
wihrend die Stellantriebe am Kreuzsupport von
Schraubspindelgetrieben gebildet ist. Wahrend der
Hubspindeltrieb beidendig in Gelenken abgestiitzt
ist bzw. angreift, von denen sich eines am Pressen-
gestell und das andere an der Konsole befindet.
wirken die Schraubspindeln der Schraubspindelge-
triebe jeweils mit einer Mutter zusammen, die am
zugeordneten Schlitten des Kreuzsupports sitzt.

Das mit dem Pressenantrieb verbundene Zwi-
schengetriebe fir die ldngenversteilbare Gelenk-
welle ist vorzugsweise als Winkelgetriebe ausge-
flihrt, das sich zwischen zwei um 180, gegeneinan-
der veretzten Grundsteilungen umsiellen 188t, damit
die Funktion der Fullvorrichtung nicht nur auf die
eigentliche Herstellung von Pulver-Preflingen ab-
gestimmt werden kann, sondern dariiber hinaus
auch die Benutzung der Pulverpresse zum Kalibrie-
ren der Pulver-PreBlinge ermdglicht.
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Vorteilhaft bei der erfindungsgemiBen Fiillvor-
richtung ist nicht nur, daB - mit Ausnahme der
Vertikalbewegung der Konsole - alle {ibrigen Sy-
stemachsen wihrend des Arbeitens der Pulver-
presse verstellt werden k&nnen. Vorieilhaft ist aber
auch, daB sich die jeweiligen Stellwerte abspei-
chern lassen und dann spéter jederzeit wiederholt
werden kdnnen. Bei einem Prefwerkzeugwechsel
oder einem Adapterwechsel 138t sich der Flllschuh
durch Knopfdruck aus seiner Wartestellung in seine
Ruhestellung auf die Stiitzplatte zurlickfahren, ohne
daB dabei in ihm oder in der Pulverleitung befindli-
ches Pulver verlorengeht. Erreicht wird auBerdem:

- ein hoher Bedienungskomfort;

- eine Verringerung der Nebenzeiten;

- die Erhhung der Produktion;

- ein gleichm3Biger Arbeitszyklus, weil Unterbre-
chungen flir die Verstellvorgénge der Fillvorrich-
tung vermieden sind; .

- gréBere Einstellgenauigkeiten;

- héhere Wiederholgenauigkeit.

Anhand eines in der Zeichnung dargesiellien
Ausflihrungsbeispiels wird der Gegenstand der Er-
findung nachfolgend ausflhrlich eridutert. Es zei-
gen

Figur 1 in schematisch vereinfachter Seiten-
ansicht eine Fillvorrichtung zur automatischen Fiil-
lung der Matrize von Pulverpressen,

Figur 2 die Fulivorrichtung nach Fig. 1 in der
Draufsicht,

Figur 3 in groBerem MaBstab und teilweise
im Schnitt die wesentlichen Funktionsteile der Stell-
vorrichtung fiir die Flilivorrichtung nach den Fig. 1
und 2,

Figur 4 einen nochmals vergrSBerten Teilbe-
reich IV der Stellvorrichtung nach Fig. 3,

Figur 5 eine teilweise geschnittene Ansicht
entlang der Linie V-V in Fig. 4 und

Figur 6 einen Schnitt entlang der Linie VI-VI
in Fig. 4.

Die Figuren 1 und 2 der Zeichnung zeigen in
Seitenansicht bzw. Draufsicht den Gesamtaufbau
einer Fiillvorrichtung 1 zur automatischen Fillung
der Matrize 2 eines Prefiwerkzeuges in Pulverpres-
sen.

Diese Flllvorrichtung 1 arbeitet dabei Uber ei-
nen Fiillschuh 3 mit der Matrize 2 des Prefiwerk-
zeuges zusammen, und zwar dadurch, daf er auf
die Stirnfliche der Matrizenplatte 4 aufgesetzt wird
sowie auf dieser liber eine Wegstrecke bzw. einen
Hub 5 zwischen einer hinteren Wartestellung und
einer vorderen Flllstellung verschoben werden
kann. In den Fig. 1 und 2 der Zeichnung ist die
hintere Wartestellung des Filischuhs 3 in ausgezo-
genen Linien und die vordere Flillstellung dessel-
ben in strichpunktierten Linien angedeutet. Der
Flillschuh 3 steht liber einen flexiblen Fillschiauch
6 mit einem (nicht dargestellten) Pulver-Vorratsbe-
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hilter bzw. Fiillsilo in stdndiger Verbindung und
wird von dort aus fortwdhrend mit dem in der
Pulverpresse zu Prefillingen zu verdichtenden
Metall- und/oder Keramikpulver versorgt.

Der Flllschuh 3 ist Uber horizontale Gelenke 7
schwenkbeweglich in einem Bligel 8 gelagert, wel-
cher das vordere Ende eines Auslegerarms 9 bil-
det. Am oder nahe dem hinteren Ende des Ausle-
gerarms 9 ist ein Gelenkiréiger 10 vorgesehen, an
dem ein Schwinghebel 11 angreift, der auf die
Abtricbswelle 12 eines Kurven-Pendelgetriebes 13
aufgekeilt ist. Das Kurven-Pendelgetriebe 13 ist
handelsliblicher Bauart und verwendet einen kur-
vengesteuerten Mechanismus zur Erzeugung einer
oszillierenden Abtriebsbewegung flir den Schwing-
hebel 11 aus einer gleichférmigen Antriebsbewe-
gung. Dabei erzeugt eine Umdrehung der Antriebs-
welle 14 einen pendelnden Bewegungszyklus an
der Abtriebswelle 12, dessen eine Endstellung in
Fig. 1 der Zeichnung durch voll ausgezogene Li-
nien wiedergegeben ist, widhrend seine andere
Endstellung strichpunktiert angedeutet wird. Die
Pendelbewegung kann sich dabei bspw. liber einen
Winkel von etwa 60, erstrecken.

Die Antriebswelle des Kurven-Pendelgetriebes
13 ist Uber esine Gelenkwelle 15 mit einem Zwi-
schengetriecbe 16 verbunden, welches bspw. von
einem Winkelgetriebe gebildet werden kann und
dabei unmittelbar an den Antrieb der Pulverpresse
angeschiossen ist.

- Die Gelenkwelle 15, welche das Zwischenge-
triebe 16 mit dem Kurven-Pendelgetriebe 13 stén-
dig verbindet, ist in bekannter Weise ldngenver-
stellbar ausgelegt und so mit zwei Kardan-bzw.
Kreuzgelenken ausgestatiet, daB ein Achsversatz
zwischen der Antriebswelle 14 des Kurven-Pendel-
getriebes 13 und der hierzu parallel ausgerichteten
Abtriebswelle 17 des Zwischengetriebes 16 pro-
blemios ausgeglichen werden kann.

Das den Schwinghebel 11 bewegende Kurven-
Pendelgetriebe 13 sitzt auf einer Konsole 18, die
wiederum von einem Vertikalschlitten 19 getragen
ist, der in Hhenrichtung verstelibar ldngs einer
ortsfesten Flihrung 20, bspw. am Pressengestell
21, in Vertikalrichtung - entsprechend dem Doppel-
pfeil 22 in Fig. 1 - verfahren werden kann.

Die Konsole 18 ist mit einer horizontal ausge-
richteten Fiihrung 23 ausgestattet, die wiederum
einen Kreuzsupport 24 trigt. Letzterer weist einen
Langsschlitten 25 auf, welcher in der Fihrung 23
der Konsole 18 paraliel zur Bewegungsebene des
Schwinghebels 11 bzw. des Auslegerarms 9 ver-
schiebbar gehalten ist. In Fihrungen 26 des Langs-
schiittens 25 ist wiederum ein Querschlitten 27
verstellbar, welcher den eigentlichen Tréger fiir das
Kurven-Pendeigetriebe 13 bildet.

Der Kreuzsupport 24 macht es mdglich, die
Lage des Kurven-Pendelgetriebes 13 auf der Kon-
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sole 18 sowohl parallel zur Bewegungsebene von
Auslegerarm 9 und Schwinghebel 11 als auch quer
dazu in Horizontalrichtung zu verdndern. In Rich-
tung des Doppelpfeiles 28 kann auf diese Art und
Weise der Filischuh 3 relativ zur Matrizenplatte 4
zwischen seiner auf dieser befindlichen Wartestel-
lung und einer von dieser véllig heruntergezogenen
Ruhestellung verlagert werden. Diese Verlagerung
in Richtung des Doppelpfeiles 28 erfolgt dabei
ohne Veridnderung der Wegstrecke bzw. des Hu-
bes 5, welche bzw. welchen der Fiilischuh 3, ange-
trieben durch den Schwinghebel 11 und den Ausle-
gerarm 9, zwischen seiner Wartestellung und sei-
ner Flillstellung zu durchlaufen hat.

Durch Verlagerung des Querschiittens 27 ist es
andererseits moglich, die Ausrichtung des Fill-
schuhs 3 relativ zur Matrize 2 bzw. Matrizenplatte 4
quer zu seiner eigenen Bewegungsrichtung ent-
sprechend dem Doppelpfeil 29 bedarfsweise zu
verdndern.

Die Vertikalverlagerung der Konsole 18 mit Hil-
fe des Vertikalschlittens 19 entlang der Fiihrung 20
in Richtung des Doppelpfeiles 22 dient dem
Zweck, die H8henlage des Fiillschuhs 3 exakt an
unterschiedliche BauhShen der in der Pulverpresse
angeordneten Matrizen 2 anzugleichen.

Sowoh! die H6hen- als auch die Lings- und
Querverlagerung des Kurven-Pendelgetriebes 13
mit Schwinghebel 11 und Auslegerarm 9 fur den
Fiillschuh 3 wird ferngesteuert, bspw. vom Schalt-
pult der Pulverpresse aus durch Bedienerfiihrung
und Bildschirmkontrolle, Uber Stellaniriebe vorge-
nommen.

Als Stellantrieb zur Vertikalverlagerung der
Konsole 18 in Richtung des Doppelpfeiles 22 mit
Hilfe ihres Vertikalschiittens 19 l3ngs der Fihrung
20 bzw. dem Pressengestell 21 dient bspw. ein
Hubspindelirieb 30, der einerseits in einem Stiitz-
gelenk 31 der Fiihrung 20 bzw. des Pressenge-
stells 21 ruht, sowie andererseits in einem Verbin-
dungsgelenk 32 der Konsole 18 angreift. Stiitzge-
lenk 31 und Verbindungsgelenk 32 sind dabei mit
inren Achsen parallel zur Abtriebswelle 12 des
Kurven-Pendeigetriebes 13 ausgerichtet.

Als Stellantrieb fiir den Langsschlitten 25 des
Kreuzsupports 24 dient hingegen ein Schraubspin-
delgetriebe 33, welches an der Konsole 18 sitzt
und mit seiner Schraubspindel 34 in eine Spindel-
mutter 35 des Langsschliftens 25 eingreift.

Ein &hnliches Schraubspindelgetriebe 36 ist
am LAngsschlitten 256 montiert und wirkt liber seine
Schraubspindel 37 mit dem Querschlitten 27 zu-
sammen.

Es kann schlieflich auch noch ein Stellantrieb
38 vorgesehen werden, weicher am Schwinghebel
11 sitzt und am Gelenkirdger 10 angreift, derart,
daB Uber diesen Stellantricb 38 die Wirkldnge des
Schwinghebels relativ zur Abtriebswelle 12 des
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Kurven-Pendelgetriebes 13 verdnderbar ist. Es &8t
sich auf diese Art und Weise, vorzugsweise durch
Fernsteuerung vom Schaltpult der Pulverpresse
aus auch die Linge der Wegsirecke bzw. des
Hubes 5 fiir den Fullschuh 3 zwischen seiner War-
testellung und seiner Filistellung stufenlos beein-
flussen.

Fur eine ordnungsgemifie Zusammenarbeit
der Fullvorrichtung 1 mit der in die Pulverpresse
eingebauten Matrize 2 bzw. deren Matrizenplatte 4
ist es auch noch von wesentlicher Bedeutung, daB
der Auslegerarm 9 in einem um eine zur Abtriebs-
welle 12 des Kurven-Pendelgetriebes 13 und somit
zur Lagerachse des Schwinghebels 11 parallele
Achse 39 schwenkbaren Filhrungsgelenk 40 lngs-
beweglich 13uft. Das Fihrungsgelenk 40 ist dabei
wiederum in einem Triger 41 aufgehingt, der an
einer Vertikalflhrung 42 13uft, die auf einem Ausle-
ger 43 sitzt, welcher wiederum vom Kurven-Pen-
delgetriebe 13 getragen wird. Der Trdger 41 des
Flhrungsgelenkes 40 wird von einem Druckluft-
bzw. Druckgaszylinder 44 beaufschlagt, weicher ei-
nem - vorzugsweise regelbaren - Vorspanndruck
unterworfen ist und dadurch den Fiilischuh 3 stén-
dig mit der Stirnfliche der Matrizenplatte 4 in Anla-
gekontakt halt. Die Wirkldnge der Vertikalfiihrung
42 ist auf den maximalen HBhenunterschied der in
die Pulverpresse einbaubaren Matrizen 2 abge-
stimmi. Auch der Hubweg des Druckluft- bzw.
Druckgaszylinders 44 ist auf die maximale Wirkldn-
ge der Vertikalfihrung 42 abgestimmi, wobei sein
Fullvolumen jeweils - selbstiatig -so nachgefihrt
wird, daB der eingestellie Vorspanndruck erhalten
bleibt, also der Flischuh 3 immer mit der gleichen
Anlagekraft an die Stirnfliche der Matrizenplatte 4
gedriickt wird.

Aus den Fig. 1 und 2 geht auch noch hervor,
daB die Konsole 18 unterhalb des am Kurven-
Pendelgetriebe 13 sitzenden Auslegers 43 einen
Arm 45 aufweist, an dem auf gleicher Ebene mit
der Matrizenplatie 4 eine Stitzplatte 46 sitzt. Die
Stlitzplaite 46 ist am Arm 45 um ein vertikal ausge-
richtetes Lager 47 verschwenkbar gehalten, so daB
sie bei Bedarf bis unmittelbar dicht an die Matri-
zenplatte 4 anschlieBend verschwenkt werden
kann, wie das die Fig. 1 und 2 durch strichpunktier-
te Linien andeuten. In diesem Falle kann dann die
Stltzplatte 46 eine Stiitzaufiage bilden, auf welche
sich der Flllschuh 3 aus seiner Waristellung mit
Hilfe des Lingsschlittens 25 in eine Ruhestellung
zurlickfahren 148t. In eine solche Ruhestellung muf
der Flilschuh 3 gebracht werden, wenn ein Aus-
fausch der Matrize 2 bzw. der diesen enthaltenden
Adaptervorrichtung vorgenommen werden soll. Die
Stltzplatte 46 verhindert dabei den Verlust von im
Fillschuh 3 befindlichem Metall- und/oder Keramik-
pulver.

In Fig. 3 der Zeichnung sind die funktionswe-
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sentlichen Bauelemente der die Fullvorrichtung 1
betdtigenden Stellvorrichtung in gréBerem Mafstab
und teilweise im Schnitt zu sehen. Dabei ist er-
kennbar, daB die Antricbswelle 14 fiir das Kurven-
Pendelgetriebe 13 einen Ausschnitt 48 der Konsole
18 nach unten durchgreift, der in seinen Abmes-
sungen einerseits auf den Verstellweg des Langs-
schiittens 25 und andererseits auf den Verstellweg
des Querschlittens 27 abgestimmt ist. Die Antriebs-
welle 14 durchragt aber auch noch einen Quer-
schlitz 49 im L&ngsschlitten 25 und einen Durch-
bruch 50 im Querschlitten 27 des Kreuzsupporis
24, wobei der Querschlitz 49 in seiner Linge auf
den Versteliweg des Querschiittens 27 abgestimmt
ist. )

Zu sehen ist in Fig. 3 des weiteren, daB das als
Winkelgetriebe, bspw. Kegelradgetriebe, ausgeflihr-
te Zwischengetriebe 16 eine Umschaltvorrichtung,
bspw. mit einem Umschaithebel 51 aufweist, diese
Umschaltvorrichtung macht dabei vorzugsweise
eine Umschaltung - insbesondere um 180, -m&g-
lich, damit die mit der Fullvorrichtung 1 ausgestat-
tete Pulverpresse nicht nur zur eigenilichen Her-
stellung von Preflingen aus Pulvermaterial einge-
setzt werden kann, sondern auch ein Kalibrieren
solcher Prefllinge ermdglicht. Im letzteren Falle
kann dann der Fllischuh 3 der Flillvorrichtung als
Abschieber flir die kalibrierten PreBlinge in der
Abzugsstellung des Kalibrierwerkzeugs eingesetzt
werden.

Der Figur 3 ist auch noch zu entnehmen, daf

zwischen dem Vertikalschlitten 19 und seiner Flh- .

rung 20 Klemmzylinder 52 vorgesehen sind.
Kiemmazylinder 53 sind ferner zwischen der Konso-
le 18 und dem Liangsschiitten 25 des Kreuzsupp-
orts 24 eingebaut. Schlieflich sind soiche Kiemm-
zylinder 54 aber auch zwischen dem Langsschiit-
ten 25 und dem Querschlitten 27 des Kreuzsupp-
orts 24 eingebaut.

Die Stellantriebe 30, 33, 36 und 38 sind mit
Inkremental-MeBgebern ausgeriistet, welche die je-
weilige Lage des Schlittens ermittein und an das
Schaltpult, den Bildschirm und die Bedienerflihrung
weiterleiten.

Die Fig. 3 verdeutlicht auch, daB das Flhrungs-
gelenk 40 fur den Auslegerarm 9 mit Kugelk&figen
55 ausgestattet ist, in denen der Auslegerarm 9 bei
jeder Winkellage leichigdngig l&ngsverschieblich
18uft.

Angedeutet ist in Fig. 3 der Zeichnung aber
auch noch zu sehen, daB im Langsschlitten 25 und
seiner Flihrung 23 sowie dem Querschliitten 27 und
seiner Flihrung 26 jeweils Abdeckungen 56 bzw.
57 zugeordnet sind, die sich gegenseitig schup-
penartig und in Verstellrichtung zueinander langs-
verschiebbar Ubergreifen, um insbesondere die
Schraubspindeln 34 und 37 der Schraubspindelge-
triebe 33 und 36 zu schiitzen.
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Aus Fig. 4 der Zeichnung ist in noch grofre-
rem MafBstab erkennbar, daB der Auslegerarm 9 im
Fihrungsgelenk 40 durch zwei hintereinanderlie-
gende Kugelkdfige leichtgdngig verschiebbar ge-
flihrt ist. Deutlich erkennbar ist in den Fig. 4 und 5
aber weiterhin, daB der Druckluft- bzw. Druckgas-
zylinder 44 mit seiner Kolbenstange 58 an dem
Trager 41 fiir das Fiihrungsgelenk 40 angreift, und
zwar mittig zwischen zwei vertikalen Fiihrungsséu-
len der Vertikalfiihrung 42, die in den Fig. 5 und 6
zu sehen sind.

Die leichtgingige Schwenkbewegung des Fiih-
rungsgelenkes 40 um seine Achse 39 im Tréger 41
wird dadurch gew&hrleistet, daB in Fluchtlage mit
der Achse 39 angeordnete Zapfen 60 an beiden
Seiten des FiUhrungsgelenkes 40 von Wilzlagern
61 aufgenommen sind, die jeweils in Seitenwangen
62 des Tragers 41 sitzen. Als Wailzlager 61 in der
einen Wange 62 des Trégers 41 kann dabei ein
Radial-Kugellager dienen, wéhrend als Walzlager
61 in der anderen Wange 62 des Trdgers 41 ein
Axial/Radial-Doppelkugellager vorgesehen werden
kann.

Einer besonders leichtgingigen Beweglichkeit
des Trdgers 41 flr das Fihrungsgelenk 40 entlang
den Flhrungssdulen 59 der Vertikalfiihrung 42 ist
erreichbar, wenn gemap Fig. 6 der Zeichnung auch
in den Seitenwangen 62 zwei Kugelkidfige 63 ange-
ordnet sind, welche die exakte Langsflhrung lber-
nehmen.

Aus den Fig. 4 bis 6 der Zeichnung &8t sich
ableiten, daB die Druckluft- bzw. Druckgaszufiih-
rung oder -versorgung des Druckluft- bzw. Druck-
gaszylinders 44 durch eine der Fithrungss&duien 59
der Vertikalfihrung 42 hindurch erfoigt. Zu diesem
Zweck ist deshalb mindestens eine der Fiihrungs-
sdulen 59 rohrférmig gestaltet bzw. in ihrer Lings-
richtung durchbohrt. Zwischen die von einem
Druckregler 64 kommende Leitung 65 und das
untere Ende der rohrférmigen FUhrungssdule 59 ist
dabei ein Rickschlagventil 66 geschaitet, dessen
Absperrstellung gegen die Leitung 65 hin wirkt
(siehe Fig. 4 und 5). Zwischen das obere Ende der
rohrfrmigen Fiihrungssdule 59 und den Drucklufi-
bzw. Druckgaszylinder 44 ist eine Verbindungslei-
tung 67 geschaltet, wie das in Fig. 5 zu sehen ist.
Durch diese Ausgestaltung wird erreicht, daB der in
Fig. 6 erkennbare Hohiraum der rohridrmigen Fiih-
rungssdule 59 gewissermaBen als Luft- bzw. Gas-
speicher mit dem Druckluft- bzw. Druckgaszylinder
44 in Wirkverbindung steht, so daB das an diesem
anstehende Luft- bzw. Gasvolumen wesentlich gré-
Ber bemessen ist als das jeweils unter Luft- bzw.
Gasdruck stehende Volumen des Zylinders 44
selbst. Der Druckluft-bzw. Druckgaszylinder 44
kann daher eine relativ geringe Bauldnge erhalten,
wobei diese nicht wesentlich gr6Ber zu sein
braucht als der vom Tréger 41 an der Flhrung 42
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maximal zu durchlauf ende Stellweg. Trotzdem
steht jedoch in jedem Falle ein geniligend groBes
Luft- bzw. Gaspoister am Zylinder 44 an, um des-
sen elastische Abstltzwirkung fir den Triger 41 in
jedem Falie erilillen zu k&nnen.

AbschlieBend sei noch darauf hingewiesen, daB
nicht nur die Flhrung 20 fiir den Vertikalschlitten
19 am Pressengestell, sondern auch die Fiihrungen
23 und 26 fir den L&ngsschlitten 25 und den
Querschlitten 27 des Keuzsupports 24 so angeord-
net und ausgebildet sind, daB sie vor Betdtigung
der jeweiligen Stellaniriebe 30 bzw. 33 bzw. 36
durch ferngesteuertie hydropneumatische Klemm-
zylinder 52, 53 und 54 geldst bzw. gelockert wer-
den k&nnen. Umgekehrt werden die Fiihrungen 20,
23 und 26 beim Stiilsetzen der Stellantriebe 30, 33
und 36 ebenfalls durch diese Klemmzylinder wie-
der fest angezogen.

Anspriiche

1. Fullvorrichtung zur automatischen Fllung
der Matrize von Pulverpressen mit Metall- und/oder
Keramikpulver, bei der ein {iber flexible Schlduche
mit einem Pulver-Vorratsbehilter in Verbindung
stehender Flllschuh taktweise durch eine mit dem
pressenantrieb gekoppelte Stellvorrichtung  zwi-
schen einer Wartestellung und einer Fiilistellung
relativ zur Matrize durch ein Schwinghebeisystem
und einen von diesem betétigten Ausiegerarm hin
und her bewegbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Stelivorrichtung ein das Schwinghebelsy-
stem (11, 12) bewegtes Kurven-Pendelgetriebe (13)
aufweist, daB dieses Kurven-Pendelgetriebe (13)
auf einer durch Stellantriebe (30, 33, 36) in drei
jeweils rechtwinklig zueinander liegenden Richtun-
gen (22, 28, 29) relativ zum Pressengestell (21)
verlagerbaren Konsole (18) sitzt, daB dabei das
Kurven-Pendelgetriebe (13) durch eine ldngenver-
stellbare Gelenkwelle (15) mit einem an den Pres-
senantrieb angeschlossenen Zwischengetriebe (16)
in sténdiger Verbindung steht,
und daB der Auslegerarm (9) in einem um eine zur
Lagerachse (12) des Schwenkhebelsystems (i1,
12) parallele Achse (39) schwenkbaren Fiihrungs-
gelenk (40) Jangsbeweglich l3uft,
daB wiederum in einem lings einer vom Kurven-
Pendelgetricbe (13) getragenen Vertikalfiihrung
(42) verlagerbaren Tréger (41) angeordnet ist.

2. Fillvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Wirkldnge des Schwenkhebelsystems (11,
12) fiir den Auslegerarm (9) durch einen Steflan-
trieb (38) veranderbar ist.

3. Flillvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
und 2,
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dadurch gekennzeichnet,
daf der Triger (41) fiir das Fihrungsgelenk (40)
relativ zur Vertikalfirhung (42) unter einen - vor-
zugsweise regelbaren - Vorspanndruck in Richtung
gegen die Stirnfliche der Prefmatrize (2) setzbar
ist.

4. Fullvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Fuhrungsgelenk (40) im Triger (41) durch
Walzlager (61) schwenkbeweglich gehalten ist (Fig.
5), daB der Triger (41) an der Vertikalflihrung (42)
mittels Kugelkifigen (63) 13uft (Fig. 6),
und daB das Flihrungsgelenk (40) den Auslegerarm
(9) in Kugelkafigen (55) aufnimmt (Fig. 3 und 4).

5. Fullvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB am Triger (41) des Flhrungsgelenkes (40) ein
auf der Vertikalflihrung (42) sitzender Drucklufi-
oder Druckgaszylinder (44) angreift.

6. Flllvorrichtung nach einem der Ansprliche 1
bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB sdmtliche Stellantriebe (30, 33, 36) fiir die
Konsole (18), vorzugsweise von einem der Pulver-
presse zugeordneten zentralen Schaltpult mit Bild-
schirm und Bedienerflihrung aus fernsteuerbar
sind, wobei einer (30) der Stellantriebe (30, 33, 36)
an einem in Geradfiihrungen (20) laufenden Verti-
kalschlitten (19) angreift, der wiederum einen in
Geradfiihrungen (23) laufenden, horizontalen
Kreuzsupport (24) tragt, dessen Schlitten (25 und
27), ndmlich Lingsschlitten (25) und Querschiitten
(27), durch je einen Steliantrieb (33 und 36) beti-
tigbar sind.

7. Fllivorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB dem Stellantrieb (30) am Vertikalschiitten (19}
und den Steliantrieben (33 und 36) am Kreuzsup-
port (24) jeweils Inkremental-MeBgeber (52, 53, 54)
zugeordnet sind (Fig. 3).

8. Fullvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Geradfiihrungen (20 bzw. 23 und 26) von
Vertikalschlitten (19) und Kreuzsupport (24)
Klemmvorrichtungen aufweisen, welche bei Betati-
gung der Stellantriebe (30 bzw. 33 und 36) fernge-
steuert [6sbar und beim Stillsetzen derselben fern-
gesteuert anziehbar sind.

9. Flllvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Konsole (18) einen um eine Vertikalachse
(47) schwenkbeweglichen Arm (45) trigt, an dem
auf gleicher Ebene mit der Matrizenplatie (4) eine
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Stiitzplatte (46) sitzt, wobei die Stitzplatte (46) bei
an die Matrizenplatte (4) herangesteliter Schwen-
klage eine Stltzauflage bildet, auf die der Fill-
schuh (3) aus seiner Wartestellung in eine Ruhe-
stellung zurlickfahrbar ist (Fig. 1 und 2).

10. Fillvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Stellantrieb flir den Vertikalschlitten (19)
als Hubspindeltrieb (30) ausgefuhrt ist, wihrend die
Stellantriebe (33 und 36) am Kreuzsupport (24) von
Schraubspindelgetrieben (34 und 37) gebildet sind.
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