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(54) Exzenterpresse und Verfahren zum Betreiben der Exzenterpresse

(57) Eine Exzenterpresse für die Herstellung von
Formteilen aus einer feinkörnigen Masse weist als
Drehantrieb einen Hydraulikmotor mit einer Steuerung
auf, mittels derer die Winkelgeschwindigkeit des Hy-
draulikmotors während eines Preßzyklus' veränderbar
ist.

Damit wird auf die Vorteile des Gleichlaufs und vor-
zugsweise auch des Getriebes bei einer Exzenterpres-
se verzichtet. Dennoch bleibt eine schnelle Arbeitsfolge.
zum Teil hier auf andere Weise, erhalten.
Der Hydromotor gibt jedoch ein starkes Drehmoment

ab, das eine Schwungmasse entbehrlich macht. Er
kann ohne Getriebe eingesetzt werden, und seine Win-
kelgeschwindigkeit kann auf einer Umdrehung geändert
werden bis hin in den negativen Bereich, d.h. auch Still-
stände und sogar Pilgerschritte sind möglich.

Es kann sogar die gesamte Bewegung des Hydrau-
likmotors und der Exzenterwelle als eine hinund herge-
hende Schwenkbewegung ausgeführt werden; der da-
bei überstrichene Winkel beträgt vorzugsweise weniger
als 180°.
Damit können aus dem Umlaufwinkel der Exzenterwelle
günstige Bereiche herausgeschnitten werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Exzenterpresse für
die Herstellung von Formteilen aus einer feinkörnigen
Masse.
Sie betrifft femer ein Verfahren zum Betreiben der Ex-
zenterpresse.
[0002] In Exzenterpressen wird der Hub aus einer ro-
tierenden Exzenterwelle über Pleuel hergeleitet. Der
Drehantrieb der Exzenterwelle besteht regelmäßig aus
einem Elektromotor mit einer Schwungmasse und ei-
nem Getriebe. Vorteile der Exzenterpresse sind in der
Hauptsache eine schnelle Arbeitsfolge und ein von vorn
herein günstiger Kraft-Weg-Verlauf beim Hub insofern,
als gerade am Ende des Presshubes die größte Kraft
erzeugt wird. Dabei kann der Motor gleichmäßig durch-
laufen und infolgedessen durch die Schwungmasse un-
terstützt werden.
[0003] Die den Presshub unmittelbar erzeugenden
hydraulischen Pressen arbeiten langsamer. Sie haben
jedoch den Vorteil, dass der Hub-Zeit-Verlauf praktisch
beliebig gesteuert werden kann durch entsprechende
Steuerung der Strömungsmenge der zugeführten Hy-
draulikflüssigkeit. Damit lassen sich z.B. Leerhubwege
außerhalb der Matrize schneller durchfahren, Verzöge-
rungen der Pressung zur Entlüftung einrichten und an-
deres mehr.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Exzenterpresse variabler betreiben zu können.
[0005] Gemäß der Erfindung wird dieser Zweck da-
durch erfüllt, dass die Exzenterpresse als Drehantrieb
einen Hydraulikmotor mit einer Steuerung aufweist, mit-
tels derer die Winkelgeschwindigkeit des Hydraulikmo-
tors während eines Preßzyklus' veränderbar ist.
[0006] Damit wird auf die Vorteile des Gleichlaufs und
vorzugsweise auch des Getriebes bei einer Exzenter-
presse verzichtet. Dennoch bleibt eine schnelle Arbeits-
folge, zum Teil hier auf andere Weise, erhalten.
[0007] Der Hydromotor gibt jedoch ein starkes Dreh-
moment ab, das eine Schwungmasse entbehrlich
macht. Er kann ohne Getriebe eingesetzt werden, und
seine Winkelgeschwindigkeit kann auf einer Umdre-
hung geändert werden bis hin in den negativen Bereich,
d.h. auch Stillstände und sogar Pilgerschritte sind mög-
lich.
[0008] Das erfindungsgemäße Verfahren besteht
demgemäß in einem Betrieb der Exzenterpresse in der
Weise, dass die Winkelgeschwindigkeit des Hydraulik-
motors während eines Preßzyklus' verändert wird.
[0009] Nach einer besonders vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung, bei der die Winkelgeschwindigkeit
in Form von Richtungsänderung verändert wird, wird die
gesamte Bewegung des Hydraulikmotors und der Ex-
zenterwelle als eine hin- und hergehende Schwenkbe-
wegung ausgeführt; der dabei überstrichene Winkel be-
trägt vorzugsweise weniger als 180°.
[0010] Damit können aus dem Umlaufwinkel der Ex-
zenterwelle günstige Bereiche herausgeschnitten wer-

den. Beispielsweise wird ein bis zu dem Totpunkt, der
das Ende des Presshubes darstellt, gehender Bereich
genutzt und ein an den anderen Totpunkt anschließen-
der Bereich, in dem kein Hub benötigt wird und überdies
die Hubbewegung unnötig langsam ist, zeitsparend
weggeschnitten.
[0011] Die Steuerung des Hydraulikmotors wird min-
destens ein die Beaufschlagung des Hydraulikmotors
mit der Hydraulikflüssigkeit steuerndes Ventil aufwei-
sen, das seinerseits durch eine einstellbare Prozess-
steuerung steuerbar ist.
Es ist eine absolut feinfühlige, differenzierte Steuerung
mit Servo- und Proportionalventiltechnik möglich.
[0012] Die Zeichnungen geben Ausführungsbeispiele
der Erfindung wieder.

Fig. 1 zeigt eine Exzenterpresse in Ansicht,
Fig. 2 bis 6 zeigen Hub-Zeit-Diagramme als Bei-
spiele der Betriebsweise der Exzenterpresse.

[0013] In Fig. 1 ist ein Pressengestell 1 zu erkennen
mit einem Basisteil 2, zwei von dem Basisteil 2 aus nach
oben sich erstreckenden Säulen 3 und einem deren
obere Enden verbindenden Querteil 4.
Die Säulen 3 bestehen aus auf einem unteren Abschnitt
ihrer Länge von Hülsen 5 umgebenen, diesen gegen-
über an ihren Enden durch Bälge 6 abgedichteten, nicht
sichtbaren Zugstangen.
[0014] Das zu einem geschlossenen Gehäuse aus-
gestaltete Basisteil 2 ist in Fig. 1 offen dargestellt.
[0015] Man erkennt darin eine bei 40 gelagerte Ex-
zenterwelle 7 mit zwei Exzentern 8 und zwei Pleueln 9,
die mit den erwähnten Zugstangen verbunden sind.
Ein außen an dem Basisteil 2 angesetzter Hydromotor
10 ragt als Direktantrieb mit seiner Abtriebswelle 11 in
das Gehäuse und durch das hohle rechte Exzenter 8
hindurch in die, hierdurch angetriebene, Exzenterwelle
7. Ein zweiter Hydromotor könnte, vorzugsweise winkel-
versetzt, gegenüber auf der anderen Seite des Basis-
teils 2 angesetzt sein.
[0016] Ferner nimmt das Basisteil 2 einen hydrauli-
schen Hubzylinder 12 auf. Dessen Kolbenstange 13 tritt
in der Mitte zwischen den Säulen 3 oben aus dem Ba-
sisteil 2 als ein kurzer Stempel heraus, der eine Kupp-
lungsplatte 14 trägt.
[0017] Auf dem Basisteil erhebt sich femer eine ring-
förmige, starre Unterstempelabstützung 15.
[0018] In das Pressengestell 1 ist ein, meist "Adapter"
genannter, Einbaurahmen 16 eingesetzt, an dem die
verschiedenen Teile einer Pressform angebracht sind.
Der Einbaurahmen 16 erlaubt dabei die Bewegung ei-
nes Oberstempels 17 der Pressform und einer diesen
sowie einen Unterstempel 18 umfassenden Matrize 19
gegenüber dem, feststehenden, Unterstempel 18 der
Pressform: Eine auf der Unterstempelabstützung 15 ab-
gestützte und mit einer Spannvorrichtung 20 gehaltene
Unterstempelaufnahme 21 des Einbaurahmens 16 ist
fest in dem Pressengestell 1 angebracht. Diese dient
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zugleich als Führung für vier oben durch einen die Ma-
trize 19 aufnehmenden Matrizentisch 23 starr verbun-
dene Stangen 24; unten sind je zwei der Stangen 24
durch Füße 25 verbunden.
Die Füße 25 sind auf der erwähnten Kupplungsplatte 14
abgestützt und durch klemmende Kupplungsstücke 26
auch zugfest mit dieser verbunden.
Der Matrizentisch 23 trägt vier Stangen 27, die in an ei-
ner Halteplatte 28 angeordneten Führungshülsen 29
verschieblich stecken. An der Unterseite der Halteplatte
28 ist der Oberstempel 17 der Pressform befestigt.
Die Halteplatte 28 ist ihrerseits mittels klemmender
Kupplungsstücke 30 an einem Distanzstück 31 gehal-
ten, das wiederum an einem hier nicht näher beschrie-
benen, mittels eines Stelltriebs 32 gegenüber dem
Querteil 4 höhenverstellbaren Teil 33 des Pressenge-
stells 1 befestigt ist.
[0019] Schließlich umfasst der Einbaurahmen 16 eine
auf den Stangen 24 geführte, mittels eines auf der Kupp-
lungsplatte 14 abgestützten Hydraulikzylinders 34 ver-
schiebbare Platte 35. Auf dieser ist ein die Unterstem-
pelaufnahme 21 und den Unterstempel 18 durchsto-
ßender Dorn 36 angeordnet.
Der Presshub wird vom Oberstempel 17 gegen den im
im vorliegenden Beispiel feststehenden Unterstempel
18 ausgeführt durch Absenken des Querteils 4 mittels
der Zugstangen. Dabei gleitet die Halteplatte 28 mit den
Führungshülsen 29 auf den Stangen 27.
Der Hubzylinder 12 dient der Verschiebung der Matrize
19 beim Pressvorgang gleichfalls nach unten (und spä-
ter zum Abziehen der Matrize von dem fertigen Form-
ling). Dabei gleiten die Stangen 24 in der Unterstempel-
aufnahme 21 und wiederum die Stangen 27 in den Füh-
rungshülsen 29, sofern der Oberstempel 17 nicht mit-
geht.
Der Dorn 36 kann ohne Bewegung durch seinen Hy-
draulikzylinder 34 zugleich mit der Matrize 19 verscho-
ben werden, durch den Hydraulikzylinder 34 aber, auch
gleichzeitig, außerdem unabhängig.
[0020] Zu verarbeitende Materialien sind insbesonde-
re pulverförmige Ausgangsstoffe für Sinterwerkstoffe,
wie Sintereisen, Hartmetall, Oxid-, Karbid- und Silikat-
keramik, aber auch beispielsweise Kunststoffe.
[0021] So weit ist die Exzenterpresse mit Ausnahme
des Hydromotors als Drehantrieb in verschiedensten
Variationen bekannt.
[0022] Der Hydromotor wird in üblicher Weise ge-
speist und gesteuert durch ein Ventil, für dessen Steue-
rung ein Steuergerät 37 eine einstellbare Prozesssteue-
rung aufweist.
[0023] Fig. 3 zeigt eine erste mit dem neuen Antrieb
an einer Exzenterpresse mögliche Hub-Zeit-Kurve. Im
Vergleich mit der in Fig. 2 dargestellten bei gleichmäßi-
ger Drehung vorhandenen Sinuskurve ist die Drehung
in einem ersten Abschnitt 41 beschleunigt, in einem
zweiten Abschnitt 42 verzögert usw.. Der untere Tot-
punkt 43 wird erst später erreicht. Die Kurvenabschnitte
bis zum unteren Totpunkt 43 sind gerade.

[0024] Im Falle der Fig. 4 führt das Exzenter eine Pen-
delbewegung aus. Auf einem Abschnitt 44 steht das Ex-
zenter still, dann geht seine Bewegung zurück. Am obe-
ren Totpunkt 44 geht die Drehung gleichmäßig weiter,
der Kurvenverlauf ist dort der gleiche wie in Fig. 2.
[0025] Nach Fig. 5 läuft das Exzenter um, aber mit
zwischengeschalteten Rückbewegungen.
[0026] Nach Fig. 6 schwenkt das Exzenter, mit sonst
gleichmäßiger Bewegung, auf einem Winkel von 180°
hin und zurück.

Patentansprüche

1. Exzenterpresse für die Herstellung von Formteilen
aus einer feinkörnigen Masse,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie als Drehantrieb einen Hydraulikmotor (10)
mit einer Steuerung aufweist, mittels derer die Win-
kelgeschwindigkeit des Hydraulikmotors während
eines Preßzyklus' veränderbar ist.

2. Exzenterpresse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet
dass zwei Hydraulikmotoren an den beiden Enden
der Exzenterwelle vorgesehen sind, vorzugsweise
winkelversetzt.

3. Presse nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerung des Hydraulikmotors (10) min-
destens ein die Beaufschlagung des Hydraulikmo-
tors mit der Hydraulikflüssigkeit steuerndes Ventil
aufweist, das seinerseits durch eine einstellbare
Prozesssteuerung (37) steuerbar ist.

4. Verfahren zum Betreiben einer Exzenterpresse
nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Winkelgeschwindigkeit des Hydraulikmo-
tors während eines Preßzyklus' verändert wird.

5. Presse nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Winkelgeschwindigkeit in Form von Rich-
tungsänderung verändert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die gesamte Bewegung als eine hin- und her-
gehende Schwenkbewegung ausgeführt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der bei der Schwenkbewegung überstrichene
Winkel weniger als 180° beträgt.
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