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Beschreibung

Technisches Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Pressenein-
richtung fir eine Pulverpresse zur Herstellung eines
Presslings aus einem verpressbaren Material, sowie auf
ein entsprechendes Werkzeugwechselsystem.

Stand der Technik

[0002] Pulverpressen zur Herstellung von masshalti-
gen Presslingen oder Formteilen aus einem verpressba-
ren Material umfassen herkdbmmlich einen Rahmen, eine
obere und eine untere Stempelanordnung und eine Ma-
trizenanordnung, welche einen Formhohlraum bilden, in
den das verpressbare, bzw. pulverférmige oder rieselfa-
hige Material einflllbar ist, und eine Antriebseinheit, wel-
che mit den Stempelanordnungen und/oder mit der Ma-
trizenanordnung in Wirkverbindung steht, wobei zur For-
mung des Presslings die Stempelanordnungen und die
Matrizenanordnung mittels der Antriebseinheit entlang
einer Pressachse relativ zueinander bewegbar und ge-
geneinander verpressbar sind.

[0003] Zur Erzeugung von unterschiedlich geformten
und dimensionierten Presslingen stehen Werkzeuge zur
Verfligung, wobei nahezu fiir jede Bauteilhéhe eine ei-
gene, unabhangig bewegliche Werkzeugebene erforder-
lich ist. Im Allgemeinen sind in Pressen Werkzeugebe-
nen Ubereinander angeordnet, wobei jede der Werkzeu-
gebenen werkzeugspezifische Aufbauten umfasst, bei-
spielsweise Stempeltrager, Stempel, Abstiitzeinrichtung
und Fihrungssysteme. Im Allgemeinen wird eine kom-
plementierte Werkzeugebene auch als Zusatzachse be-
zeichnet.

[0004] Zur Herstellung eines Presslingtyps sind indivi-
duelle Werkzeuge erforderlich, welche entsprechend bei
einem Typwechsel des zu erzeugenden Produkts aus-
getauscht werden mussen. Neuere Entwicklungen ge-
hen dahin, dass in kleineren Produktserien gefertigt wird,
so dass ein Umristen der Presse in kurzeren Abstédnden
erforderlich ist. Zur Vermeidung langer Stillstandzeiten
der Pressen wird eine effiziente Umriistung immer wich-
tiger. Ferner erweist sich das Umristen fiir das Bedien-
personal als korperlich belastend, insbesondere wenn
schwere Werkzeuge Uber Kopf ausgetauscht werden
mussen.

[0005] Fireinen Werkzeugwechsel zum Umriisten ei-
ner Pulverpresse istaus dem Stand der Technik bekannt,
einzelne Werkzeuge aus der Presse auszubauen und
durch ein anderes zu ersetzen. Allerdings steht hierfir
nur ein eingeschranktes Bedienfeld zur Verfiigung. Fer-
ner mussen lange Umrustzeiten und lange Justierzeiten
berlicksichtigt werden, in welchen die Pulverpresse nicht
einsetzbar ist.

[0006] Bekannt sind auch sogenannte Adapterwech-
selsysteme. Soistin DE 31 42 126 eine modulare Presse
beschrieben, die aus der eigentlichen Presse zum Auf-
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bringen der Hauptpresskraft und einer Presseneinrich-
tung besteht, die adapterartig in die Presse eingesetzt
werden kann. Die adapterartige Presseneinrichtung um-
fasst ein Rahmenwerk mit Zugstangen, die zum Fiihren
einer Vielzahlvon Platten, Stempeltragern und insbeson-
dere einer Matrizenplatte zwischen ebenfalls im Rah-
menwerk angeordneten bzw. gelagerten Verbindungs-
einrichtungen bestehen, welche eine Verbindung zu den
Pressenbaren der Presse herstellen. Bei dieser Anord-
nung ist eine Grundplatte vorgesehen, in der hydrauli-
sche Einrichtungen zum relativen Bewegen einzelner als
Stempeltrager ausgebildeter Platten angeordnet sind.
Die Grundplatte ist mittels eines Lagerungsansatzes in
der eigentlichen Presse gelagert. Die weiteren Platten
sind gegenuliber der Grundplatte im Rahmenwerk beweg-
lich gelagert, wobei eine Matrizenhalteplatte ber das
Rahmenwerk mit der unteren Verbindungseinrichtung
der adapterartigen Presseneinrichtung starr verbunden
und gegenuber der oberen Verbindungseinrichtung ver-
schiebbar im Rahmenwerk angeordnet ist. Weitere Plat-
ten bzw. Stempeltrager sind gegenuiber der Grundplatte
im Rahmenwerk beweglich gelagert, so dass sie zwi-
schen einer Fllstellung und einer Pressendstellung be-
wegbar sind. Die Stempel sind auf den jeweiligen Stem-
peltrdgern angeordnet, wobei sich in der Pressendstel-
lung der einzelne Stempeltrager auf Abstitzeinrichtun-
gen bzw. Festanschlagen abstiitzt. Mit einem Austausch
der adapterartigen Presseneinrichtung, welche ausser-
halb der Presse zusammengestellt und vorbereitet wird
und zwischen einer Ristposition und einer Pressposition
bewegt werden kann, reduzieren sich die Stillstandzei-
ten. Allerdings ist ein derartiges Adapterwechselsystem
teuer und fiihrt zu hohen Investitionskosten.

[0007] Ein Werkzeugwechsel, ob von einzelnen Werk-
zeugen oder bei adapterartigen Werkzeugwechselsys-
temen, ist stets eine sorgfaltige Justierung der einzelnen
Stempeltrager relativ zueinander und relativzu dem Rah-
menwerk erforderlich, um ein Verkanten oder ungleich-
massiges Verpressen zu vermeiden. Nachteilig ist bei
einem Adapterwechselsystem, dass nach dem Einset-
zen des Adapters die flr die Funktionen erforderlichen
Steuer- und Versorgungsleitungen der Presse mit den
eingesetzten Werkzeugen sowie mit zugeordneten Ver-
stellantrieben verbunden bzw. gekoppelt werden mis-
sen.

[0008] Aus EP 1658 963 A2 ist eine Presseneinrich-
tung fir eine Pulverpresse gemass dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 bekannt, in welchen die Werkzeugebenen
Ubereinander angeordnet sind, wobei Stelltriebe der ein-
zelnen Werkzeugebenen dem Pressenrahmen zugeord-
net sind und in Einbaulage des Presseneinsatzes mittels
Kupplungen mit den Werkzeugebenen verbindbar sind.
[0009] Aus JP 2002 172495 A sind Stempeleinheiten
einer Pulverpresse bekannt, wobei Stempel, Stempel-
halter und Stempeltrager miteinander verbindbar sind.
Stempelhalter kdnnen mit Stempeltréagern tber Verbin-
dungsstifte fest verbunden werden, wobei die Stempel-
halter in Pressrichtung in entsprechend an den Stempel-
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tragern ausgebildeten Aufnahmen aufgenommen und
durch drehen um die Pressachse arretiert werden.

Zusammenfassung der Erfindung

[0010] Aufgabe dervorliegenden Anmeldungist es da-
her, eine Presseneinrichtung flr eine Pulverpresse zum
Herstellen von Presslingen aus einem verpressbaren
Material derart zu verbessern, dass ein Einbau von di-
versen Werkzeugen vereinfacht und verkirzt ist, wobei
Investitionskosten reduziert sind. Ferner soll ein Werk-
zeugwechsel fiir das Bedienpersonal einfacher zu hand-
haben und weniger Kraftraubend sein.

[0011] Die Erfindung l6stdiese Aufgabe durch den Ge-
genstand von Anspruch 1.

[0012] Eine Pulverpresse zur Herstellung von Press-
lingen aus einem verpressbaren Material umfasst einen
Pressenrahmen, der einen oberen und einen unteren
Rahmenabschnitt aufweist, eine obere und/oder untere
Stempelanordnung, welche jeweils ein Werkzeug um-
fassen und eine Matrizenanordnung, welche einen
Formhohlraum definieren, in den das verpressbare Ma-
terial einflllbar ist, und eine Antriebseinheit, welche in
Wirkverbindung mit der Stempelanordnung und/oder der
Matrizenanordnung steht. Zur Formung des Presslings
sind die obere und/oder untere Stempelanordnung und
die Matrizenanordnung mittels der Antriebseinheit ent-
lang einer Pressachse relativ zueinander bewegbar und
gegeneinander pressbar.

[0013] Eine erfindungsgemasse Presseneinrichtung
fiir eine an sich bekannte Pulverpresse, welche darin an-
geordnet ist, weist mehrere ibereinander angeordnete
Werkzeugebenen auf. Die Werkzeugebenen werden
auch als Zusatzachsen bezeichnet und umfassen unte-
randerem mindestens einen Stempel und diesen tragen-
de Komponenten. Der Begriff Stempel ist ein Oberbegriff
und bezeichnet sowohl einen Ober- und/oder Unterstem-
pel, welche bendtigt werden, um einen masshaltigen
Pressling herzustellen. Demnach umfasst jede Zu-
satzachse beispielsweise eine Platte, einen Stempeltra-
ger oder Stempelhalter, einen Stempel, bzw. Zylinder,
eine Abstutzeinrichtung fiir einen Festanschlag und/oder
ein Fuhrungssystem.

[0014] Auf einer jeweiligen Werkzeugebene sind die
Komponenten auf einer plattenférmigen Ebene angeord-
net, welche gemass der Erfindung nicht einstlickig, son-
dern vielmehr mehrteilig ausgebildet ist. Die Werkzeu-
gebene umfasst demnach ein Tragelement, welches in
der Pulverpresse fest angeordnetist und auch bei einem
Werkzeugwechsel aus dieser nicht enthommen wird.
Demnach kénnen Anschliisse und Kopplungen zu den
Versorgungsleitungen der Pulverpresse bestehen blei-
ben und eine aufwendige Justierung einzelner Ebenen
ist nicht erforderlich. Zur Komplementierung der platten-
férmigen Ebene der Werkzeugebene ist ein Einschube-
lement vorgesehen, welches an dem Tragelement auf-
nehmbar und an diesem gehalten und gelagert wird, wo-
bei das Einschubelement lUber eine Einschubdéffnung in
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horizontaler Richtung einschiebbar ist.

[0015] Erfindungsgemass ist an dem in der Pulver-
presse positionierten Tragelement eine Aufnahme aus-
gebildet, welche an einer Seite eine Einschubdéffnung
aufweist. Uber die Einschubéffnung kann das komple-
mentar zur Aufnahme ausgebildete Einschubelement in
das Tragelement eingeschoben werden. In einer Aus-
fuhrungsform ist die Aufnahme U-formig ausgebildet, d.
h. jede der in der Pulverpresse angeordnete Werkzeu-
gebene bildet einen U-férmigen horizontalen Rahmen,
in welchen jeweils das entsprechend ausgebildete Ein-
schubelement aufnehmbar ist. Die Einschub6ffnungen
Ubereinander angeordneter Tragelemente sind in glei-
cher Richtung orientiert und fiir das Bedienpersonal gut
zuganglich. Hierbei wird eine Art Schubladenprinzip ver-
wirklicht, bei dem ein Tragelement in der Pulverpresse
verbleibt und ein Einschubelement wie eine Schublade
tiber eine Offnung eingeschoben werden kann.

[0016] Die in die Tragelemente der Werkezugebenen
einschiebbaren Einschubelemente umfassen diejenigen
Komponenten, welche eine Werkzeugebene einer der
Stempelanordnungen komplementieren. Diese Kompo-
nenten kénnen an den Einschubelementen ausserhalb
der Presse aufgebaut bzw. angeordnet werden.

[0017] Entlang des Einschubweges sind zur besseren
Flhrung an dem Tragelement und an dem Einschube-
lement komplementar ausgebildete Fiihrungselemente
vorgesehen, beispielsweise ausgebildet als tbereinan-
der greifende Nut.

[0018] Das Einschubelement wird entlang des Ein-
schubweges in eine definierte Position in das Tragele-
ment eingeschoben. Eine Arretierungseinrichtung kann
vorgesehen sein, um zusammengeflgte Einschubele-
mente und Tragelemente in der definierten Position zu
arretieren. In einem Ausflihrungsbeispiel ist ein Arretier-
bolzen an einer Unterseite des Einschubelements vor-
gesehen, welcher in der definierten Position des Ein-
schubelements aufgenommen an dem Tragelement der
Werkzeugebene in eine an dem Tragelement vorgese-
hene Offnung einrastet. Demnach wird die Position des
Einschubelements relativ zum Tragelement fixiert, ins-
besondere in Richtung der Pressachse.

[0019] Um eine Positionierung des eingeschobenen
Einschubelements in dem Tragelement der jeweiligen
Werkzeugebene senkrecht zur Pressachse zu erzielen,
sind ebenfalls Verriegelungseinrichtungen vorgesehen.
In einer Ausfiihrungsform ist zwischen Einschubelement
und Tragelement in einem Bereich des Einschubweges
eine Verriegelungseinrichtung beweglich aufgenom-
men. Diese Verriegelungseinrichtung kann dann durch
einen Aktor aktiviert werden, d.h. aus einer ersten Stel-
lung in eine Verriegelungsstellung bewegt werden, wenn
das Einschubelement in definierter Position an dem Tra-
gelement aufgenommen ist. Vorzugsweise kann die Ak-
tivierung der Verriegelungseinrichtung mittels eines
pneumatischen Aktors erfolgen, wobei insbesondere
Verriegelungseinrichtungen zu beiden Seiten des Ein-
schubweges vorgesehen sein kdnnen. Alternativ kann
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das Einschubelement in einer Zusatzachse auch durch
hydraulische Spanneinrichtungen in Position arretiert
werden.

[0020] Erfindungsgemass sind an dem Einschubele-
ment entsprechende werkzeugspezifische Komponen-
ten anordenbar. So kann an dem Einschubelement ein
Stempel auf einem Stempeltrager angeordnet sein, wah-
rend eine Abstitzeinrichtung fiir einen Festanschlag so-
wie auch insbesondere hydraulische Aktoren und um-
fasste Messsysteme an der in der Pulverpresse verblei-
bendem Teil der Werkzeugebene, d.h. dem Tragele-
ment, vorgesehen sind. Alternativ kdnnen aber auch Ab-
stutzeinrichtungen fir Festanschlage an dem Einschu-
belement vorgesehen sein und werden somit bei einem
Werkzeugwechsel mit diesem aus der Pulverpresse ent-
fernt.

[0021] Erfindungsgemass bilden Tragelement und
eingeschobenes Einschubelement eine Zusatzachse
bzw. eine Werkzeugebene. Die bei einem Pressvorgang
auf die einzelnen Zusatzachsen wirkenden hohen Krafte
missen derart aufgenommen werden, dass es zu kei-
nem Verkippen oder einer Verlagerung der in der Pul-
verpresse weitgehend horizontal angeordneten Werk-
zeugebenen kommt. Demnach ist erfindungsgemass
vorgesehen, dass die jeweilige Werkzeugebene eine
Form aufweist, welche die aufgrund der Unterteilung der
Werkzeugebene in Tragelement und Einschubelement
auftretenden Unterschiede der Steifigkeit kompensiert.
Beispielsweise kann die derart mehrteilige plattenartige
Werkzeugebene asymmetrisch ausgebildet sein, so
dass unter Belastung wahrend des Pressvorgangs eine
horizontale Parallelverschiebung der kompletten Werk-
zeugebene erfolgt und kein Abkippen zu vermerken ist.
Hierflr kdnnen mit einer Finite-Elemente-Methode Fes-
tigkeits- und Verformungsuntersuchungen der Zu-
satzachsen ausgewertet werden, welche Grundlage zur
Bestimmung der Formgebung einer erfindungsgemass
ausgebildeten Werkzeugebene sind, bzw. der plattenfor-
migen Ebene.

[0022] Zur Verbesserung der Bedienbarkeit eines
Werkzeugwechsels ist erfindungsgemass vorgesehen,
dass die fir eine neue Produktserie notwendigen Werk-
zeuge ausserhalb der Pulverpresse an den Einschube-
lementen vorbereitet und an den Ort des Austausches
leichttransportiert werden kdnnen. Diese Vorgehenswei-
se ist auch fir einen Werkzeugwechsel mit einem vor-
bereiteten Werkzeugadapter bekannt, welcher als Pres-
seneinrichtung in eine Pulverpresse angeordnet wird. Im
Gegensatz zu den bekannten adapterartigen Werkzeug-
wechselsystemen ist gemass der Anmeldung ein modu-
lares System vorgesehen, welches eine deutlich verein-
fachte Handhabung beim Werkzeugwechsel erlaubt.
Demnach koénnen Einschubelemente des oberen
und/oder unteren Werkzeugs beispielsweise durch einen
Hubstapler als jeweiliges Einschubset entnommen wer-
den. Erfindungsgemass bilden Presseneinrichtung und
ein Werkzeugtrager ein Werkzeugwechselsystem , in
welchen die Einschubelemente einschliesslich der erfor-
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derlichen Werkzeugkomponenten aufnehmbar sind. An
einer Einrichtstation, auch als Ruiststation bezeichnet,
kénnen die Einschubelemente mit den erforderlichen An-
ordnungen von Stempeltrager und Stempel bestiickt und
in dem Werkzeugtrager angeordnet werden. Dabei kon-
nen einzelne Einschubelemente bestlickt werden und
anschliessend zu einem Set zusammengestellt werden.
[0023] Der Werkzeugtrager ist derart ausgebildet,
dass die aus den Werkzeugebenen entnehmbaren bzw.
in diese einschiebbaren Einschubelemente in einer Hal-
terung aufnehmbar und mittels einer Spanneinrichtung
in dieser gehalten sind. Die Halterung kann von einer
verfahrbaren Einrichtung bereitgestellt werden, wie dies
noch beschrieben wird. Insbesondere kann der Werk-
zeugtrager an die sich im Stillstand befindliche Pulver-
presse an einer Seite angedockt werden, von welcher
die Einschubdéffnungen der Tragelemente offen zugang-
lich sind. Der Werkzeugtrager kann beispielsweise mit-
tels einer Hubvorrichtung, z.B. eines Hubstaplers oder
einer Kraneinrichtung, in eine horizontale und/oder ver-
tikale Position gebracht werden, in welcher der Werk-
zeugwechsel durchfiihrbar ist. Alternativ kann der Werk-
zeugtrager aber auch an der Pulverpresse angedockt
bleiben, wobei die verfahrbare Einrichtung die Einschu-
belemente entnimmt oder einschiebt und von dieser zur
weiteren Behandlung tibernommen werden kann.
[0024] Die verfahrbare Einrichtung ist an dem Werk-
zeugtrager derart integriert, dass sie in der angedockten
Position des Werkzeugtragers in Richtung Einschuboff-
nungen verfahren werden kann. Fiir eine Entfernung von
einzelnen oder auch mehrerer Einschubelementen aus
den entsprechenden Werkzeugebenen, angeordnet in
parallelen horizontalen Ebenen, werden die jeweiligen
Verriegelungs- und Arretiereinrichtungen geldst, welche
die Einschubelemente in der definierten Position in der
Werkzeugebene bzw. Zusatzachse fixieren. Die derart
freigegebenen Einschubelemente werden an den Werk-
zeugtrager Ubergeben und mittels der Spanneinrichtung
mit diesem fest verbunden. Zur Stabilisierung kénnen
zwischen den Ebenen der Einschubelemente Distanz-
stlicke angeordnet sein, welche an dem Werkzeugtrager
in Position aufnehmbar sind. Die verfahrbare Einrichtung
des Werkzeugtragers fahrt in eine Ausgangsstellung zu-
rick, so dass die Einschubelemente aus den Tragele-
menten der Werkzeugebenen und aus den Einschuboff-
nungen abgezogen und entfernt sind. Der Werkzeugtra-
ger und die entfernten Einschubelemente bilden dem-
nach eine Einheit, welche im Folgenden als Ganzes be-
wegt werden kann. Dabei ist es mdglich die abgezoge-
nen Einschubelemente als Set weiter zu behandeln. Ein
Set kann dabei das obere Werkzeug, das untere Werk-
zeug oder die Gesamtheit aus oberem und unterem
Werkzeug sein, wobei einzelne Werkzeuge aus dem Set,
insbesondere das obere Werkzeug abgehoben und einer
weiteren Behandlung zugefiihrt werden kénnen.

[0025] In einer Ausfiihrungsform kann der dermassen
bestiickte Werkzeugtrager zu einer Wendestation ge-
bracht werden. Die Wendestation ist einerseits einge-
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richtet, um die auf dem Werkzeugtrager angeordneten
Einschubelemente an eine Transporteinheit zu Gberge-
ben. In einer Ausfiihrungsform umfasst die Transportein-
heit parallel zueinander angeordnete Klemmplatten, wel-
che zwischen sich einen Raum aufspannen. In den Raum
kénnen die Einschubelemente aufgenommen werden,
bevorzugt lagern diese auf horizontalen Auflagen, wel-
chejeweils an den Klemmplatten héhenverschieblich an-
geordnet sind. Die bestlickte Transporteinheit kann wei-
ter zu einer Riststation transportiert werden. Ferner ist
die Wendestation eingerichtet, um das aus der Pulver-
presse entnommene obere Werkzeug bzw. eine mit Ein-
schubelementen bestiickte Transporteinheitum 180° zu
drehen. Dies erweist sich als vorteilhaft fir den Werk-
zeugwechsel der oberen Stempelanordnung. Durch
Wenden des oberen Werkzeugs um 180°, z.B. aufge-
nommen in der Transporteinheit, wird es dem Bedien-
personal ermdglicht, die erforderlichen Komponenten ei-
ner Werkzeugebene bzw. einer Zusatzachse leicht und
gut zuganglich von oben aufzubauen.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0026] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der in
den Figuren dargestellten Ausfiihrungsbeispiele naher
erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Pulver-
presse;

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung eines Trag-
elements einer Zusatzachse;

Fig. 3 eine perspektivische, schematische Darstel-
lung mehrerer Gibereinander liegender Tragelemen-
te der Zusatzachsen;

Fig. 4a und 4b eine perspektivische, schematische
Darstellung eines Einschubelements, welches an ei-
nem Tragelement gemass Fig. 2 aufnehmbar ist;

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines Werk-
zeugtragers, in welchen Einschubelemente ange-
ordnet sind;

Fig. 6a bis 6b eine schematische Darstellung unter-
schiedlicher Phasen einer Ubergabe von Einschu-
belementen an Tragelemente.

Detaillierte Beschreibung der Ausfiihrungsformen der
Erfindung

[0027] Die Figur 1 zeigt eine Pulverpresse 1 zur Her-
stellung masshaltiger Presslinge aus verbressbarem
Material, insbesondere pulverférmig oder granulatfor-
mig, umfassend eine Mehrzahl an sich bekannter Bau-
gruppen. Die an sich bekannte Pulverpresse 1 weist im
Wesentlichen einen Pressenrahmen 2 mit einem oberen
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und einem unteren Rahmenabschnitt/Traverse auf, wel-
che mittels Saulen voneinander beabstandet gehalten
werden und derart fest miteinander verbunden und ver-
spanntsind, dass der Kraftfluss durch diese hindurch bis
zu Stempelanordnungen 3 bzw. den Stempeln, auch als
Werkzeug bezeichnet, aufgebaut werden kann. Die S&au-
len kénnen als Gleiteinrichtungen ausgestaltet sein, an
welchen eine Matrizenanordnung 4 entlang gleiten kann
und demnach innerhalb einer Presseneinheit hdhen ver-
stellbar ist. Zur Verstellung der Matrizenanordnung 4
kann eine entsprechende Verstelleinrichtung vorgese-
hen sein, welche eine Hohenverstellung auf die relative
Bewegung der Stempel abstimmt. Zum Aufbau einer
Presskraftist beispielsweise eine Antriebseinheit 5 ober-
seitig des Pressenrahmens 2 angeordnet. Uber eine
Wirkverbindung steht die Antriebseinheit 5 mit der obe-
ren Stempelanordnung 3, d.h. dem oberen Pressenwerk-
zeug, in Wirkverbindung, so dass dieses in Richtung der
Matrizenanordnung 4 bzw. entlang einer Pressachse 6
bewegt wird. Durch die einwirkende Presskraft werden
einzelne Komponenten der Presswerkzeuge relativ zu-
einander bewegt und gegen den unterseitigen Rahmen-
abschnitt gespannt, so dass die Stempel das Pulver zu
einem Pressling verpressen.

[0028] Bekannt aus dem Stand der Technik ist, dass
das Pressenwerkzeug aus Komponenten eines modula-
ren Systems zusammengestellt ist, wobei eine einfache
Anpassung andas jeweils zu pressende Pressteil ermdg-
licht wird. Dabei kdnnen ein oberseitiges Werkzeug der
oberen Stempelanordnung 3 und ein unterseitiges Werk-
zeug einer unteren Stempelanordnung 3 einen vergleich-
baren Aufbau aufweisen. Ein Werkzeug kann einen
Grundkorper aufweisen, an welchem eine Verbindungs-
einrichtung eine I6sbare aber feste Kopplung mit dem
entsprechenden Rahmenabschnitt 2 ermdglicht. Be-
kannt ist auch ein Adapter, der als Werkzeugtrager aus-
serhalb einer Pulverpresse 1 flir entsprechende Zwecke
vorbereitet und eingerichtet werden kann, bevor er mit
wenigen Arbeitsschritten in eine Presse eingesetzt wird.
Im Allgemeinen sind die Stempel jeweils auf Stempeltra-
gern aufgesetzt, wobei die Stempeltrager Aufsatz- oder
Befestigungsflachen aufweisen, welche beispielsweise
kreisférmig ausgebildet sind. Zentral weisen die Aufsatz-
flachen jeweils eine Durchgangso6ffnung auf, um Stempel
oder zu Stempel filhrende Befestigungselemente von
weiter innen liegenden Stempeln hindurchfiihren zu kén-
nen. Die Stempel sind dabei vorzugsweise rotationssym-
metrisch um die Pressachse 6 angeordnet, langs der ei-
ne Verstellrichtung bzw. Pressrichtung der Stempel ver-
lauft.

[0029] Erfindungsgemass umfasst eine Pressenein-
richtung 100 Werkzeugebenen 10, welche je aus inein-
ander gefligten und arretierbaren Elementen gebildet
wird. Soistin Figur 2 eine perspektivische, schematische
Darstellung eines Tragelements 12 dargestellt, welches
ein fest in der Pulverpresse 1 aufgenommenes Element
einer Werkzeugebene 10 der Presseneinrichtung 100 ist.
Das Tragelement 12 ist in dem gezeigten Ausfiihrungs-
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beispiel als eine horizontale Ebene ausgebildet und weist
ein in der Anordnungs- oder Erstreckungsebene, d.h. in
einer Ebene senkrecht zur Pressachse 6, eine Aufnahme
14 auf, ausgebildet als liegende U-férmige Aufnahme mit
einer zu einer Seite offenen Einschubd6ffnung 16. Entlang
den die Aufnahme 14 begrenzenden Seitenflachen 18
sind Fuhrungsflachen 20 ausgebildet, welche das Ein-
schieben eines komplementar ausgebildeten Einschu-
belementes 50 (nicht in Fig. 2 dargestellt) fiihren. Dabei
sind in dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel die Fih-
rungsflachen 20 derart ausgebildet, dass ein senkrechte
und eine horizontale Fihrungsflache 20 gebildet sind.
An einem der Einschubdéffnung 16 gegentiberliegendem
Endbereich 22 der Aufnahme 14 ist eine Auflageflache
24 bereitgestellt, auf welcher das eingeschobene Ein-
schubelement (nicht dargestellt) aufliegen kann. An die-
ser Auflageflache 24 ist eine Aufnahme 26 vorgesehen,
in welche ein Gegenstiick einrasten kann und so eine
Arretiervorrichtung 27 bilden. Die horizontalen Fuh-
rungsflachen 20 und die Auflageflache 24 bilden eine
zweite horizontale Ebene miteiner Ausnehmung 28, wel-
che innerhalb der Aufnahme 14 des zugeordneten Tra-
gelements 12 liegt. Insbesondere ist die Ausnehmung
28 in einem Endbereich der bogenférmig ausgebildeten
Auflageflache 24 vorgesehen.

[0030] Ferner sind an den senkrechten Fiihrungsfla-
chen 20 der Aufnahme 14 Offnungen 30 ausgebildet, in
welche jeweils ein Befestigungselement 32 verschieblich
aufgenommen ist. Dargestellt in Fig. 2 sind Stifte 32, wel-
che in Bohrungen als Elemente einer aktivierbaren Ver-
riegelungseinrichtung verschieblich aufgenommen sind.
Alternativ kann das Befestigungselement 32 Rastnasen
umfassen, welche in entsprechende, an dem Einschu-
belement 50 ausgebildete Rastaufnahmen einrasten
kénnen, wie dies in Fig. 4b dargestellt ist. Dabei ist vor-
gesehen, dass das Befestigungselement 32 mittels eines
Aktors 34 in eine Arretier- bzw. Raststellung bewegt wer-
den kann. In einer Ausfiihrungsform ist der Aktor 34 ein
pneumatischer Aktor, dessen Anschlisse in Figur 2 mit
35 bezeichnet sind.

[0031] Das horizontal orientierte Tragelement 12 weist
ferner Durchfiihrungen 40 auf, in welche beispielsweise
Abstitzeinrichtungen 42 fir Festanschlage verschieb-
lich aufgenommen sind.

[0032] In Figur 3 sind mehrere Werkzeugebenen 10
Ubereinander angeordnet dargestellt, bzw. sind parallel
Ubereinanderliegende Tragelemente 12 gezeigt. Um ei-
ne moglichst kompakte Bauweise mehrere Werkzeuge-
benen 10 zu ermdglichen, sind die Tragelemente 12 un-
terschiedlich dimensioniert. Demnach unterscheiden sie
sich nicht nur in ihrer Grosse voneinander, sondern kon-
nen auch zur Aufnahme in der Pulverpresse 1 Fiihrungs-
elemente aufweisen, welche versetzt zueinander ange-
ordnet sind. Die Aufnahmen 14 Ubereinander liegender
Tragelemente 12 bilden einen Innenraum 44, wobei
Werkzeuge bzw. Stempel von weiter innen liegenden
Stempeln durchgefiihrt werden kdonnen.

[0033] In Figur4aisteine perspektivische Aufsicht auf
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ein Einschubelement 50 gezeigt. Das Einschubelement
50 ist als weitgehend rechteckige Platte ausgebildet, wo-
bei an parallelen Seitenflachen 52 in einem Bereich je-
weils eine Bohrung 53 vorgesehen sind, in welche die
als verschiebliche Stifte ausgebildeten Befestigungsele-
mente 32,einrasten, welche an dem jeweiligen Tragele-
ment 12 vorgesehen sind.

[0034] Figur 4b zeigt eine perspektivische untere An-
sicht eines Einschubelements 50 in einer anderen Aus-
fuhrungsform. In dieser Ansicht ist ein Arretierbolzen 58
sichtbar, welcher in die an der Auflageflache 24 am Tra-
gelement 12 ausgebildete Aufnahme 26 der Arretiervor-
richtung 27 einrasten kann und so eine horizontale Ar-
retierung von Einschubelement 50 und Tragelement 12
bereitstellt. Ferner ist alternativ zur Verrastung von Ein-
schubelement 50 und Tragelement 12 eine Nut 54 aus-
gebildet, in der Rastvorspriinge 56 angeordnet sind. Zwi-
schen den Rastvorspriingen 56 kdnnen beispielsweise
entsprechend ausgebildete Gegenstiicke der Tragele-
mente 12, z.B. als Rastnasen ausgebildete Befesti-
gungselemente 32, durch den Aktor 34 aktiviert einras-
ten, wenndas Einschubelement 50 an dem entsprechen-
den Tragelement 12 in Position aufgenommen ist.
[0035] Das in den Figuren 4a und 4b dargestellte Ein-
schubelement 50 dient als Lagereinrichtung fiir daran
anzuordnende Stempel bzw. einem Werkzeug. Hierfir
istein Stempeltrager bzw. Stempelhalter 60 vorgesehen,
welcher in vielfacher Form ausgebildet sein kann, insbe-
sondere in runder, ovaler, quadratischer, mehreckiger
Form bzw. Stegform oder Freiform. Der Stempelhalter
60 umfasst eine Auflageflache 62 fiir einen Stempel, der
beispielsweise eine zylindrische Form aufweisen kann.
Der Stempelhalter 60 weist eine untere axiale Stirnflache
64 auf, welche in Form einer eingangigen Schraubenfla-
che ausgebildet ist und welche auf einer axialen Stirnfla-
che eines Einstellrings zu liegen kommt. Demnach kén-
nen Stempelhalter und Einstellring entlang einer Art ein-
gangiger Schraubenflache aneinander anliegen, so dass
bei einer Verdrehung des Einstellrings eine Hohenver-
stellung des entsprechenden Stempels erreicht wird.
[0036] In Figur 5 ist schematisch eine Anordnung dar-
gestellt, welche einerseits schematisch ein Pressen-
werkzeug, bezeichnet als Presseneinrichtung 100 zeigt
und andererseits einen Werkzeugtrager 70. Gemass der
Erfindung ist vorgesehen, dass die Werkzeugebenen 10
einer Presseneinrichtung 100 jeweils ein Tragelement
12 und ein darin aufnehmbares mit dem Werkzeug be-
stiicktes Einschubelement 50 aufweisen. Bei einem
Werkzeugwechsel verbleibt das Tragelement 12 ein-
schliesslich vorhandener Verbindungen in der Pulver-
presse 1, wahrend Einschubelemente 50 enthommen
und durch neue ersetzt werden.

[0037] In Figur 5 ist ersichtlich, dass die Einschubele-
mente 50 Ubereinander liegend an dem Werkzeugtrager
70 aufgenommen und in diesem gehalten sind, wobei
diese Anordnung auch das mit der Erfindung verfolgte
Schubladenprinzip verdeutlicht. Der Werkzeugtrager 70
umfasst einen Rahmen 72, in welchem eine verfahrbare
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Einrichtung 74 aufgenommen ist, welche derart bewegt
werden kann, dass die Einschubelemente 50 an die Tra-
gelemente 12 der Presseneinrichtung 100 Ubergeben
oder aus diesen abgezogen werden kénnen. Der Werk-
zeugtrager 70 kann seinerseits als Einheit bewegt wer-
den, so dass er zur und an der Pulverpresse 1 oder zu
einer Ruststation und/oder Wendestation transportiert
werden kann. Da die Einschubelemente 50 in dem Werk-
zeugtrager 70 auf nur einer Seite gehalten sind, kénnen
zwischen einzelnen Einschubelementen 50 Distanzstu-
cke angeordnet sein, um diese Anordnung zu stabilisie-
ren.

[0038] Die Figuren 6a bis 6c zeigen einzelne Phasen
einer Ubergabe von vorbereiteten Einschubelementen
50 an in der Pulverpresse 1 angeordneten Tragelemen-
ten 12 zur Komplementierung der Presseneinrichtung
100. Auf dem beweglichen Werkzeugtrager 70 sind an
der verfahrbaren Einrichtung 74 die Einschubelemente
50 haltend aufgenommen, welche mit denjenigen Ele-
menten bestlickt sind, die eine Zusatzachse vervollstan-
digen. Die Vorbereitung der Einschubelemente 50, d.h.
die Bestiickung mit entsprechendem Werkzeug und des
Werkzeugtragers 70, kann in einem sogenannten Ein-
richtbereich erfolgen. Insbesondere kann in dem Ein-
richtbereich ein Einschubset vorbereitet werden, bei-
spielsweise in Form von zwischen Klemmplatten aufge-
nommenen und bestiickten Einschubelementen 50, wel-
chein seiner Gesamtheit als Transporteinheit bezeichnet
ist. Das Einschubset kann je nach Einbaulage in einer
Wendestation in eine Stellung gebracht wird, in der die
Einschubelemente in der Pulverpresse 1 eingebaut wer-
den, d.h. entweder im Bereich oberer oder unterer Zu-
satzachsen. Vorteilhaft ist es, dass an den Einschubele-
menten 50 die Werkzeuge stets von oben angeordnet
werden kénnen, was flr das Bedienpersonal einfacher
zu handhaben ist. Die derart vorbereiteten Einschubele-
mente 50 werden zwischen Klemmplatten gehalten und
falls das derart vorbereitete Einschubset fir eine oberes
Werkzeug in der Pulverpresse 1 vorgesehen ist, in der
Wendestation um 180° gedreht, um in dieser Stellung an
den Werkzeugtrager 70 tUbergeben zu werden.

[0039] Der Werkzeugtrager 70 mit den daran aufge-
nommenen Einschubelementen 50 wird gegeniiber der
Pulverpresse 1 in Einbauposition gebracht, wobei dies
beispielsweise durch einen Hubstapler erfolgen kann.
Wie in Fig. 6b dargestellt, werden die Einschubelemente
50 entlang eines Verfahrweges, angedeutet mit Pfeil 75,
mittels der verfahrbaren Einrichtung 74 in die in der Pul-
verpresse 1 bzw. der Presseneinrichtung 100 angeord-
neten Tragelemente 12 der Werkzeugebenen 10 einge-
schoben und in einer Endstellung werden die Verriege-
lungseinrichtungen und Arretierungen derart mittels der
Aktoren 34 aktiviert, dass die Einschubelemente 50 je-
weils in den Tragelementen 12 in Richtung der Press-
achse 6 und senkrecht dazu arretiert sind.

[0040] In Fig. 6¢ ist dargestellt, dass nach der Uber-
gabe der Einschubelemente 50 in die Tragelemente 12
die verfahrbare Einrichtung 74 wieder von der Pulver-
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presse zurtickgezogen wird und der Werkzeugtrager 70
leer zur weiteren Verwendung zur Verfligung steht.

Patentanspriiche

1. Presseneinrichtung (100) fiir eine Pulverpresse (1)
zur Herstellung von Presslingen aus einem ver-
pressbaren Material, wobei die Pulverpresse (1) um-
fasst:

- einen Pressenrahmen (2), der einen oberen
und einen unteren Rahmenabschnitt aufweist,
- eine obere und/oder untere Stempelanord-
nung (3), welche jeweils ein Werkzeug umfas-
sen und eine Matrizenanordnung (4), welche ei-
nen Formhohlraum definieren, in den das ver-
pressbare Material einflllbar ist, und

- eine Antriebseinheit (5), welche in Wirkverbin-
dung mit der Stempelanordnung (3) und/oder
der Matrizenanordnung (4) steht,

wobei zur Formung des Presslings die obere
und/oder untere Stempelanordnung (3) und die
Matrizenanordnung (4) mittels der Antriebsein-
heit (5) entlang einer Pressachse (6) relativ zu-
einander bewegbar und gegeneinander press-
bar sind,

dadurch gekennzeichnet, dass die Pressen-
einrichtung (100) in der Pulverpresse angeord-
net ist und mehrere Ubereinander angeordnete
Werkzeugebenen (10) aufweist, welche jeweils
ein Tragelement (12), welches in der Pulver-
presse fest angeordnet ist und ein an dem Tra-
gelement (12) aufnehmbares und arretierbares
Einschubelement (50) umfassen, an welchem
mindestens eines der Werkzeuge aufnehmbar
ist und welches Uber eine Einschub6ffnung (16)
in horizontaler Richtungin das Tragelement (12)
einschiebbar ist und wobei die Presseneinrich-
tung (100) mit einem Werkzeugtrager (70) ein
Werkzeugwechselsystem bildet.

2. Presseneinrichtung (100) gemass Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet,dass das Tragelement(12)
eine U-formige Aufnahme (14) mit der Einschuboff-
nung (16) aufweist, in welche das komplementar
ausgebildete Einschubelement (50) entlang eines
Einschubweges in eine definierte Position ein-
schiebbar ist.

3. Presseneinrichtung (100) gemass Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass das Einschube-
lement (50) an dem Tragelement (12) in Richtung
der Pressachse (6) der Stempelanordnung (3) und
senkrecht zu der Pressachse (6) arretierbar ist.

4. Presseneinrichtung (100) gemass einem dervorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
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dass das Einschubelement (50) an dem Tragele-
ment (12) senkrecht zu der Pressachse (6) mittels
einer durch einen Aktor (34) aktivierbare Verriege-
lungseinrichtung arretierbar ist.

Presseneinrichtung (100) gemass einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Einheit aus Tragelement (12) und Ein-
schubelement (50), derart ausgebildet ist, dass eine
konstante Steifigkeit gegeniiber einer Krafteinwir-
kung entlang der Pressachse (6) vorliegt.

Presseneinrichtung (100) gemass den Anspriichen
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Werk-
zeugtrager (70) in Bezug zu den Werkzeugebenen
(10) positionierbar ist, so dass mittels einer an dem
Werkzeugtrager (70) verfahrbaren Einheit (74) Ein-
schubelemente (50) der Werkzeugebenen (10) ent-
nehmbar und an dem Werkzeugtrager (70) auf-
nehmbar sind bzw. aus dem Werkzeugtrager (70)
entnehmbar und in die Werkzeugebenen (10) ein-
schiebbar sind.

Presseneinrichtung (100) gemass einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die in dem Werkzeugtrager (70) aufgenomme-
nen Einschubelemente (50) mittels einer Spannvor-
richtung gehalten und zwischen parallel zueinander
liegenden, benachbarten Einschubelementen (50)
Distanzstiicke angeordnet sind.

Presseneinrichtung (100) gemass einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkzeugtrager (70) an eine Wendestati-
on ankoppelbar ist.

Presseneinrichtung (100) gemass Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wendestation
eingerichtet ist, um die in dem Werkzeugtrager (70)
aufgenommenen Einschubelemente (50) an eine
Transporteinheit zu Gbergeben.

Presseneinrichtung (100) geméass Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wendestation
eingerichtet ist, die mit den Einschubelementen (50)
bestlickte Transporteinheit um 180° zu drehen.

Claims

1.

Press device (100) for a powder press (1) for pro-
ducing compacts from a compressible material,
whereby the powder press (1) comprises:

-apress frame (2) that has an upper and a lower
frame portion,

- an upper and/or lower punch arrangement (3)
which each comprise a tool, and a die arrange-
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ment (4), which define a mold cavity into which
the compressible material is introducible, and

- a drive unit (5) that is operatively connected to
the punch arrangement (3) and/or the die ar-
rangement (4),

whereby, in order to form the compact, the upper
and/or lower punch arrangement (3) and the die
arrangement (4) are movable relative to one an-
other along a pressing axis (6) by means of the
drive unit (5) and are able to be pressed against
one another,

characterized in that the press device (100) is
arranged in the powder press and has multiple
tool planes (10) that are arranged above one
another, which each comprise a carrying ele-
ment (12), which is arranged firmly in the powder
press, and a push-in element (50) that is able to
be received on the carrying element (12) and is
able to be arrested, on which at least one of the
tools is receivable and which via a push-in open-
ing (16) is able to be pushed in horizontal direc-
tion into the carrying element (12) and whereby
the press device (100) forms, with a tool carrier
(70), a tool changing system.

Press device (100) according to claim 1, character-
ized in that the carrying element (12) has a U-
shaped receptacle (14) with the push-in opening (16)
into which the complementarily configured push-in
element (50) is able to be pushed along a push-in
path into a defined position.

Press device (100) according to claim 1 or 2, char-
acterized in that the push-in element (50) is able to
be arrested on the carrying element (12) in the di-
rection of the pressing axis (6) of the punch arrange-
ment (3) and perpendicular to the pressing axis (6).

Press device (100) according to any one of the pre-
ceding claims, characterized in that the push-in el-
ement (50) is able to be locked on the carrying ele-
ment (12) vertically to the pressing axis (6) by means
ofalocking device able to be activated by an actuator
(34).

Press device (100) according to any one of the pre-
ceding claims, characterized in that a unitmade up
of a carrying element (12) and a push-in element
(50) is configured in such a way that a constant stiff-
ness with respect to a force effect exists along the
pressing axis (6).

Press device (100) according to claims 1 to 5, char-
acterized in that the tool carrier (70) is able to be
positioned in relation to the tool planes (10), such
thatby means of a unit(74)drivable on the tool carrier
(70) push-in elements (50) of the tool planes (10) are
able to be extracted and received on the tool carrier
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(70) or respectively are able to be extracted from the
tool carrier (70) and are able to be pushed into the
tool planes (10).

Press device (100) according to one of the preceding
claims, characterized in that the push-in elements
(50) received in the tool carrier (70) are held by
means of a tensioning apparatus and spacers are
arranged between adjacent push-in elements (50)
lying parallel to one another.

Press device (100) according to one of the preceding
claims, characterized in that the tool carrier (70) is
able to be coupled to a turning station.

Press device (100) according to claim 8, character-
ized in that the turning station is adapted to transfer
the push-in elements (50) received in the tool carrier
(70) to a transport unit.

Press device (100) according to claim 9, character-
ized in that the turning station is designed to rotate
the transportunit equipped with the push-in elements
(50) by 180°.

Revendications

Dispositif de presse (100) pour une presse a poudre
(1) pour la production de comprimés a partir d’'un
matériau compressible, la presse a poudre (1)
comprenant :

- un cadre de presse (2) qui posséde une partie
de cadre supérieure et inférieure ;
-unagencementde poingons (3) supérieur et/ou
inférieur qui comprennent chacun un outil, et un
dispositif de moulage (4), qui définit une cavité
de moulage dans laquelle le matériau compres-
sible peut étre introduit ; et

- une unité d’entrainement (5) qui est reliée de
maniére opérationnelle a l'agencement des
poingons (3) et/ou au dispositif de moulage (4),
dans lequel, afin de former le comprimé, I'agen-
cement des poingons (3) supérieur et/ou infé-
rieur et le dispositif de moulage (4) peuvent étre
déplacés I'un par rapport a l'autre le long d’'un
axe de pressage (6) au moyen de l'unité d’en-
trainement (5), et peuvent étre pressés I'un con-
tre l'autre,

caractérisé en ce que le dispositif de presse
(100) est disposé dans la presse a poudre et
présente plusieurs plans d’outils agencés su-
perposés les uns aux autres, qui comprennent
chacun un élément porteur (12), qui est disposé
de maniere fixe dans la presse a poudre, et un
élément d’insertion (50) qui peut étre monté et
verrouillé sur I'élément porteur (12), sur lequel
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au moins l'un des outils peut étre rattaché et
lequel peut étre inséré dans une direction hori-
zontale dans I'élément porteur (12) via une
ouverture d’insertion (16), et le dispositif de
presse (100) formant, avec un porte-outils (70),
un systeme de changement d’outil.

Dispositif de presse (100) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que I'élément porteur (12) pré-
sente un réceptacle en forme de U (14) avec I'ouver-
ture d’insertion (16) dans laquelle I'élément d’inser-
tion (50) configuré de maniére complémentaire peut
étre poussé le long d’'une voie d’insertion dans une
position définie.

Dispositif de presse (100) selon la revendication 1
ou 2, caractérisé en ce que I'élément d’insertion
(50) peut étre verrouillé sur I'élément porteur (12)
dans la direction de I'axe de pressage (6) de I'agen-
cement des poingons et verticalement par rapport a
I'axe de pressage (6).

Dispositif de presse (100) selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que I'élé-
ment d’'insertion (50) peut étre verrouillé sur 'élé-
ment porteur (12) verticalement par rapport a I'axe
de pressage (6) au moyen d’un dispositif de ver-
rouillage pouvant étre activé par un vérin (34).

Dispositif de presse (100) selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu’une uni-
té formée par un élément porteur (12) et un élément
d’insertion (50) est configurée de sorte qu’une rigi-
dité constante par rapport a un effet de force est
garantie le long de I'axe de pressage (6).

Dispositif de presse (100) selon les revendications
1 a5, caractérisé en ce que le porte-outil (70) peut
étre positionné, vis a vis des plans d’outil (10), de
telle sorte que, au moyen d’une unité (74) conducti-
ble sur le porte-outils (70), des éléments d’insertion
(50) des plans d’outil (10) peuvent étre démontés et
fixés sur le porte-outil (70), ou respectivement peu-
vent étre démontés du porte-outils (70) et peuvent
étre insérés dans les plans d’outil (10).

Dispositif de presse (100) selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que les élé-
ments d’insertion (50) fixés au porte-outils (70) sont
maintenus au moyen d’un appareil de tension, etque
des écarteurs sont agenceés entre des éléments d’in-
sertion (50) adjacents paralléles les uns aux autres.

Dispositif de presse (100) selon I'une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le por-
te-outils (70) peut étre couplé a une station de re-
tournement.
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Dispositif de presse (100) selon la revendication 8,
caractérisé en ce que la station de retournement
est congue pour transférer les éléments d’insertion
(50) regus dans le porte-outils (70) vers une unité de
transport.

Dispositif de presse (100) selon la revendication 9,
caractérisé en ce que la station de retournement
est congue pour tourner I'unité de transport équipée
des éléments d’insertion (50) de 180°.
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