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(57)  Ineinem ersten Aspekt betrifft die Erfindung ein
Werkzeugsystem zur Herstellung eines Presslings bei
einem Pressvorgang einer Pressmaschine umfassend
einen Oberstempel (3) und einen Unterstempel (5). Der
Oberstempel (3) umfasst ein Oberstempelformelement
(7) und der Unterstempel (5) ein Unterstempelformele-
ment (9), die in ihrer Zusammenwirkung eine geometri-
sche Form des Presslings gestalten. Zudem weist der
Oberstempel (3) weist ein Oberstempelrandelement (11)
auf, wodurch der Oberstempel (3) einen gréReren Durch-
messer im Vergleich zu den Durchmessern des Ober-
stempelformelements und des Unterstempelformele-
ments aufweist, sodass der Oberstempel auf einer Ma-
trizenscheibe oder einer Matrize (13) wahrend des Ver-
pressens des Pressmaterials aufsetzbar ist.

In einem weiteren Aspekt behandelt die Erfindung
eine Pressmaschine umfassend das erfindungsgemafe
Werkzeugsystem.

Zusatzlich betrifft die Erfindung ein Pressverfahren
zur Herstellung eines Presslings bei einem Pressvor-
gang mithilfe des erfindungsgemaflen Werkzeugsys-
tems.
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Beschreibung

[0001] Ineinem ersten Aspekt betrifft die Erfindung ein
Werkzeugsystem zur Herstellung eines Presslings bei
einem Pressvorgang einer Pressmaschine umfassend
einen Oberstempel und einen Unterstempel. Der Ober-
stempel umfasst ein Oberstempelformelement und der
Unterstempel ein Unterstempelformelement, die in ihrer
Zusammenwirkung eine geometrische Form des Press-
lings gestalten. Zudem weist der Oberstempel ein Ober-
stempelrandelement auf, wodurch der Oberstempel ei-
nen gréBeren Durchmesser im Vergleich zu den Durch-
messern des Oberstempelformelements und des Unter-
stempelformelements aufweist, sodass der Oberstempel
auf einer Matrizenscheibe oder einer Matrize wahrend
des Verpressens des Pressmaterials aufsetzbar ist.
[0002] In einem weiteren Aspekt behandelt die Erfin-
dung eine Pressmaschine umfassend das erfindungsge-
mafle Werkzeugsystem.

[0003] Zusatzlich betrifft die Erfindung ein Pressver-
fahren zur Herstellung eines Presslings bei einem Press-
vorgang mithilfe des erfindungsgemaRen Werkzeugsys-
tems.

Hintergrund und Stand der Technik

[0004] Das Komprimierenvon Material zur Herstellung
von Presslingen ist eine typische Verfahrenstechnik, die
im Stand der Technik eingesetzt wird und seit langem
bekannt ist. Presslinge umfassen verpresstes Material,
wobei das Material haufig in Form von Pulver oder Gra-
nulat vorliegt und der Pressling durch mechanischen
Druck bereitgestellt wird.

[0005] Insbesondere kann ein Pressling eine Tablette
sein, die typischerweise mithilfe von Tablettenpressen
hergestellt wird. Hierbei werden im Wesentlichen zwei
Arten von Tablettenpressen unterschieden, namlich die
Exzenterpresse und die Rundlaufertablettenpresse
(auch als Rundlaufpresse bezeichnet). Fir groRindust-
rielle Anwendungen werden oftmals Rundlaufpressen
eingesetzt.

[0006] Es ist bekannt, dass Rundlaufpressen einen
Rotor aufweisen, der eine Vielzahl von Stempelpaaren
tragt, wobei jedes Stempelpaar von einem Oberstempel
und einem Unterstempel gebildet wird, die relativ zuein-
ander verstellbar sind. Der Rotor umfasst eine Matrizen-
scheibe, in der mindestens entlang eines Teilkreises in
regelmafligen Abstédnden Matrizendffnungen vorgese-
hen sind, in denen die Ober-und Unterstempel entweder
unmittelbar zusammenwirken oder die Einsatzstlicke
aufweisen, die als Matrizen bezeichnet werden. In diesen
Matrizen oder Matrizen6ffnungen wird das zu verpres-
sende Material mittels einer Fillvorrichtung eingefilllt.
[0007] Wenn ein Stempelpaar durch die Drehung des
Rotors in den Bereich der so gefiilliten Matrize oder Ma-
trizenoffnung gelangt, werden die beiden Stempel durch
Steuerkurven aufeinander zubewegt und gelangen in
den Bereich einer Druckrollenstation. In der Druckrollen-
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station werden die Stempel gegeneinander gepresst, so-
dass das Material in der Matrizenéffnung oder der Ma-
trize zu einem Pressling verdichtet wird. Nach Abschluss
des Pressvorgangs werden beide Pressstempel nach
oben bzw. unten bewegt und die Tablette aus der Matri-
zenoffnung oder der Matrize ausgeworfen.

[0008] Im Stand der Technik ist das Phanomen zu be-
obachten, dass nach einem Pressvorgang von kugelfor-
migen oder ahnlichen Presslingen, diese einen Steg auf-
weisen. Ein Steg bezeichnet eine Mantelfliche des
Presslings und entsteht haufig durch den Kontakt des zu
verpressenden Materials mit einer Wand der Matrizen-
scheibe innerhalb der Matrizen6ffnung oder der Matrize
innerhalb einer Matrizenbohrung. Ein Steg wird oftmals
durch die Steghdéhe beschrieben. Bei biplanen Presslin-
gen ist die Steghdhe gleichzeitig die Gesamthdhe. Bei
bikonvexen Tabletten, deren Form durch einen Zylinder
mit zwei Kugelkalotten beschrieben werden kann, ist die
Steghdhe die Hohe des Zylinders und die Gesamthohe
die Summe der Hohe des Zylinders (Steges) mit den Ho-
hen der beiden Kugelkalotten. Der Steg einer Tablette
oder eines Presslings wird im Stand der Technik auch
als "Rand" bezeichnet. Daher kdnnen im Verlauf dieser
Schrift die Begriffe "Rand" und "Steg" synonym verwen-
det werden.

[0009] Der Steg eines Presslings geht mit einigen
Nachteilen einher, die nicht vernachlassigbar sind. Bei-
spielsweise wirkt sich der Steg nachteilig auf die Stabilitat
des Presslings aus, da an einer Kante des Steges bzw.
an einem Ubergangsbereich zwischen dem Steg und bei-
spielsweise einer Kugelkalotte eine geringe Bruchfestig-
keit vorliegt. Somit kann der Pressling bei einem gewis-
sen Druck einfach durchbrochen werden.

[0010] Der Steg eines Presslings wirkt sich auch nach-
teilig beim Konsum aus, beispielsweise im Rahmen einer
Medikamenteneinnahme. Von Konsumenten wird der
Steg oftmals als unangenehm wahrend Schluckens
empfunden, da der Steg Abschnitte der Mundhdhle
groRflachig bertihren kann.

[0011] Ebenfalls kann der Steg einen optischen Ein-
druck verminderter Qualitat erwecken, da der Steg sich
leicht und/oder schnell verfarben kann. Dadurch kann
der Steg eine andere Farbe als die tatsachliche Farbe
des Presslings aufweisen.

[0012] Im Stand der Technik liegen Ansatze vor, um
eine moglichst stetige Form fir den Pressling ermdgli-
chen zu konnen. Beispielsweise wird in der JP
2012148321 Aeine Tablettenpresse zur Herstellung von
Tabletten offenbart, durch die ein angenehmeres Schlu-
cken ermdglicht werden soll. Mit der darin offenbarten
Tablettenpresse sind insbesondere spharische oder el-
lipsoide Tabletten herstellbar. Dazu flihren ein Ober-
stempel und ein Unterstempel eine vertikal aufeinander
gerichtete Bewegung zu, um ein zu verpressendes Ma-
terial zur Bereitstellung einer Tablette zu komprimieren.
Der Oberstempel und der Unterstempel weisen Press-
flachen auf, die in ihrer Zusammenwirkung der Formge-
bung der Tablette dienen. Die formgebenden Abschnitte
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des Ober-und Unterstempels sind Teilbereiche einer Mit-
telstange. Ferner wird offenbart, dass der Ober-und/oder
Unterstempel eine Spitze haben kann, die die Pressfla-
che umgibt und an einer Kante der Matrize geflihrt wird,
um die Verpressung und Formgebung der Tablette vor-
zunehmen.

[0013] Presswerkzeuge, die der Bereitstellung einer
moglichst stetigen Form dienen, sind auch in anderen
technologischen Gebieten bekannt, welche nicht
zwangslaufig auf die Herstellung von Tabletten gerichtet
sind. So wird in der WO 9500043 eine Vorrichtung zur
Ausfiihrung eines Verfahrens, welches der Herstellung
vorgefertigter Steinobstfriichte dient, beschrieben. Dazu
wird eine Steinobsthélfte auf eine Formausnehmung
platziert und eine Fillung in die Steinobsthalfte einge-
fuhrt. Daraufhin wird eine entkernte und gefrostete Stein-
obsthalfte auf die Steinobsthalfte aufgelegt, welche in
der Formausnehmung positioniert ist. Anschlielend er-
folgt ein Zusammenpressen von zwei Hohlformhalften,
um die beiden Steinobsthalften und die darin enthaltene
Fillung miteinander zu verpressen.

[0014] Die im Stand der Technik bekannten Ansatze,
die Formgebung von Presslingen zu bestimmen, weisen
jedoch Einschréankungen bzgl. der Ausgestaltung des
Presslings auf. Insbesondere bleibt bei der Nutzung der
bekannten Mdglichkeiten dennoch ein Steg mitgewissen
Ausmalen ubrig, der die damit einhergehenden Nach-
teile aufweist. Mithin liegt im Stand der Technik der Be-
darf vor, ein Werkzeugsystem bereitzustellen, mit dem
Presslinge hergestellt werden kdnnen, die keinen oder
einen verringerten Steg aufweisen.

Aufgabe der Erfindung

[0015] Aufgabe der Erfindung war es, ein Werkzeug-
system bereitzustellen, das die Nachteile des Standes
der Technik beseitigt. Insbesondere sollte das Werk-
zeugsystem in der Lage sein, den Steg eines Presslings
zu verkleinern oder Presslinge ohne Steg herstellen zu
kénnen. Weiterhin sollte das Werkzeugsystem beson-
ders einfach in Pressmaschinen des Standes der Tech-
nik implementierbar sein, sodass eine Integration in be-
kannten Anlagen sowie eine effiziente Massenprodukti-
on von Presslingen mit geeigneterem Steg mdglich ist.

Zusammenfassung der Erfindung

[0016] Die Aufgabe wird durch die Merkmale der un-
abhangigen Anspriiche geldst. Bevorzugte Ausfiih-
rungsformen der Erfindung sind in den abhangigen An-
spriichen beschrieben.

[0017] Ineinem ersten Aspekt betrifft die Erfindung ein
Werkzeugsystem zur Herstellung eines Presslings bei
einem Pressvorgang einer Pressmaschine umfassend
einen Oberstempel und einen Unterstempel dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Oberstempel ein Oberstempel-
formelement und der Unterstempel ein Unterstempelfor-
melement umfasst, die in ihrer Zusammenwirkung eine
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geometrische Form des Presslings gestalten und der
Oberstempel ein Oberstempelrandelement umfasst und
der Oberstempel einen gréReren Durchmesser im Ver-
gleich zu den Durchmessern des Oberstempelformele-
ments und des Unterstempelformelements aufweist.
[0018] Das bevorzugte Werkzeugsystem hat sich in
vielerlei Hinsicht als vorteilhaft erwiesen.

[0019] Insbesondere erlaubt das erfindungsgemalie
Werkzeugsystem eine Herstellung von Presslingen, die
keinen oder einen verringerten Steg aufweisen. Vorteil-
hafterweise wird es ermdglicht, mithilfe des bevorzugten
Werkzeugsystems die Steghdhe eines Presslings auf
niedriger als ca. 3 mm, bevorzugt auf niedriger als ca. 2
mm, besonders bevorzugt auf niedriger als ca. 1 mm zu
reduzieren. Weiterhin kann mithilfe des bevorzugten
Werkzeugsystems die Steghdhe vorteilhafterweise auf
niedriger als ca. 0,3 mm, bevorzugt auf niedriger als ca.
0,2 mm, besonders bevorzugt auf niedriger als ca. 0,1
mm, ganz besonders bevorzugt auf ca. 0 mm reduziert
werden.

[0020] Begriffe wieim Wesentlichen, ca. etc. beschrei-
ben bevorzugt einen Toleranzbereich von weniger als =
40 %, bevorzugt weniger als = 20 %, besonders bevor-
zugtweniger als = 10 %, noch starker bevorzugt weniger
als £ 5 % und insbesondere weniger als = 1 % und
umfassen insbesondere den exakten Wert. Teilweise be-
schreibt bevorzugt zu mindestens 5 %, besonders be-
vorzugt zu mindestens 10 %, und insbesondere zu min-
destens 20 %, in einigen Fallen zu mindestens 40 %.
[0021] Da, wie eingangs bereits beschrieben wurde,
der Steg auch mit dem Begriff "Rand" beschrieben wer-
den kann, kénnen mithilfe des bevorzugten Werkzeug-
systems vorteilhaftim Wesentlichen randlose Presslinge
bereitgestellt werden, was sich als besonders nitzliche
Eigenschaft von Presslingen erwiesen hat.

[0022] Durch den Effekt des bevorzugten Werkzeug-
systems, im Wesentlichen randlose Presslinge bereit-
stellen zu kénnen, wird eine gleichmaRige Ausgestaltung
der Oberflache des Presslings erlangt. Besonders vor-
teilhaft ist hierbei, dass durch einen nicht vorhandenen
Steg entsprechend auch kein Ubergangsbereich vor-
liegt, sodass beispielsweise ein von aul’en aufgebrach-
ter Druck durch die gleichmaRige Form des Presslings
auch gleichmaRig entlang seiner Oberflache verteilt wird.
Folglichweist der mittels des bevorzugten Werkzeugsys-
tem herstellbare Pressling eine héhere Bruchfestigkeit
aufund ist damit stabiler gegentiber einer mechanischen
AuBenwirkung.

[0023] Gleichzeitig weist der Pressling vorteilhaft
durch die Verringerung oder das Nicht-Vorhandensein
des Steges verringerte oder keine Kanten auf, die bevor-
zugt einen Ubergangsbereich zwischen dem Steg und
einem Ober- und/oder Unterbereich des Presslings bil-
den. Vorteilhafterweise sind die Presslinge damit ange-
nehmer zu konsumieren. Dadurch wird eine erhebliche
Verbesserung gegenliber dem Stand der Technik erzielt,
in dem insbesondere Kanten als unangenehm beim
Schlucken des Presslings beschrieben und empfunden
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wurden. Das unangenehme Empfinden istinsbesondere
dadurch bedingt, dass die Kanten der Presslinge des
Standes der Technik innere Bereiche der Mundhohle,
Rachen und Speiserdhre berlihren konnen. Mittels des
bevorzugten Werkzeugsystem wird dies vorteilhaft um-
gangen, da der Rand verringert oder der Pressling rand-
los ausgestaltet werden kann.

[0024] Dariiber hinaus wird mittels des bevorzugten
Werkzeugsystems vorteilhafterweise ein besonders as-
thetisches Erscheinungsbild des Presslings geschaffen.
Ein im Wesentlichen randloser Pressling zeichnet sich
vorteilhaft durch einen im Wesentlichen glatten Verlauf
der Oberflache des Presslings aus, sodass eine beson-
ders gleichmaRige geometrische Form geschaffen wer-
den kann.

[0025] Das bevorzugte Werkzeugsystem ist vorteilhaf-
terweise in der Lage, im Wesentlichen randlose Press-
linge reproduzierbar herzustellen. Durch die Reprodu-
zierbarkeit der Randlosigkeit kénnen somit massenhaft
Presslinge erzeugt werden, die sich hinsichtlich ihrer ge-
ometrischen Ausgestaltung, insbesondere in Bezug auf
die Verringerung oder Beseitigung des Steges, akkurat
ahneln.

[0026] Ebenfallsistes von Vorteil, dass unerwiinschte
Verfarbungen am Steg durch eine Verringerung seiner
Ausmale oder durch seine Beseitigung in hohem Malie
reduziert werden. Folglich weist der Pressling eine lan-
ganhaltende einheitliche Farbe auf. Vorteilhafterweise
erhoht sich auch die Qualitat des Presslings, da uner-
wiinschte Verfarbungen aufgrund der geometrischen
Ausgestaltung Uber einen langen Zeitraum vermieden
werden kdnnen.

[0027] Weiterhinistes vorteilhaft, dass dasbevorzugte
Werkzeugsystem besonders einfach bereitgestellt und
ebenfalls einfach in bekannten Pressmaschinen imple-
mentiert werden kann. Damit eignet sich das bevorzugte
Werkzeugsystem vorteilhaft ebenso im Rahmen einer
Massenproduktion von Presslingen. Insbesondere kann
vorteilhaft eine besonders hohe Menge an im Wesentli-
chen randlosen Presslingen im Rahmen eines Pressvor-
gangs prozesseffizient hergestellt werden.

[0028] Die Verringerung der Ausmalfie oder ein Fern-
bleiben des Steges wird bevorzugt durch das bevorzugte
Werkzeugsystem, insbesondere durch die Kombination
der Merkmale bzw. Komponenten des bevorzugten
Werkzeugsystems, ermoglicht.

[0029] Insbesondere erreicht das bevorzugte Werk-
zeugsystem durch die Zusammenwirkung des Ober-
stempelformelementes und des Unterstempelformele-
mentes im Wesentlichen randlose Presslinge. Hierbei
meint die Formulierung "Zusammenwirkung des Ober-
stempelformelementes und des Unterstempelformele-
mentes" bevorzugt, dass die geometrische Form des
Presslings im Wesentlichen durch das Oberstempelfor-
melement und das Unterstempelformelement gestaltbar
ist bzw. durch diese vorgegeben wird. Dazu kann es be-
vorzugt sein, dass durch die Zusammenwirkung des
Oberstempelformelementes und des Unterstempelfor-
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melementes eine Form des zu verpressenden Materials
gebildet wird, die vorzugsweise auch die Form des
Presslings bestimmt. Dabei wirken das Oberstempelfor-
melement und das Unterstempelformelement bevorzugt
dergestalt zusammen, dass diese gemeinsam einen ge-
ometrischen Kérper in Form eines Hohlraums bilden. Fiir
die vorzugsweise Zusammenwirkung des Oberstempel-
formelementes und des Unterstempelformelementes ist
es bevorzugt, dass das Oberstempelrandelement das
Oberstempelformelement umfasst. Beispielsweise kann
dann das Oberstempelformelement als Einkerbung des
Oberstempelrandelementes vorliegen.

[0030] Im Stand der Technik war es Ublich, dass der
Pressling seine Form beim Verpressen des Pressmate-
rials in der Matrizen6ffnung der Matrizenscheibe oder in
der Matrizenbohrung der Matrize erhalt, was jedoch
nachteilig zum beschriebenen Steg des Presslings fiihrt.
[0031] Hingegen wird durch das bevorzugte Werk-
zeugsystem die Form des Presslings durch die Zusam-
menwirkung des Oberstempelformelementes und des
Unterstempelformelementes erlangt. Als eine wesentli-
che Abkehr des Standes der Technik ist der grofRere
Durchmesser des Oberstempels im Vergleich zu den
Durchmessern des Oberstempelformelementes und des
Unterstempelformelementes anzusehen. Durch den ver-
gréRerten Durchmesser ist der Oberstempel bevorzugt
auf einer Kante der Matrizenscheibe aufsetzbar. Somit
wird im Gegensatz zum Stand der Technik die Formge-
bung des Presslings nicht oder nicht ausschlieBlich in
der Matrizen6ffnung der Matrizenscheibe oder in der Ma-
trizenbohrung der Matrize bestimmt. Stattdessen wird
bevorzugt die geometrische Form des Presslings durch
die Zusammenwirkung des Oberstempelformelementes
und des Unterstempelformelementes bestimmt. In be-
vorzugten Ausfiihrungsformen kann die Matrizenéffnung
teilweise an der Formgebung des Presslings beteiligt
sein.

[0032] Vorzugsweise ist das Oberstempelrandele-
ment auf der Matrizenscheibe an der Kante der Matri-
zenoffnung aufsetzbar, was durch den gréReren Durch-
messer des Oberstempels ermdglicht wird. Somit liegt
beim Verpressen des Pressmaterials bevorzugt das
Oberstempelformelement oberhalb der Matrizenoff-
nung. Durch den Unterstempel ist eine axial gerichtete
Bewegung in Richtung der Matrizen6ffnung ausfihrbar,
sodass sich das Unterstempelformelement beim Ver-
pressen von Pressmaterial und der Formgebung des
Presslings zumindest teilweise innerhalb der Matrizen-
6ffnung befindet.

[0033] Inweiterenbevorzugten Ausfiihrungsformenist
das Oberstempelrandelement an der Kante der Matri-
zenbohrung einer Matrize aufsetzbar, sodass sich das
Oberstempelformelement oberhalb der Matrizenboh-
rung befindet. Die bevorzugte Aufsetzbarkeit des Ober-
stempels auf einer Matrize wird vorzugsweise durch das
Oberstempelrandelement und den vergréRRerten Durch-
messer des Oberstempels erméglicht. Zum Herstellen
des Presslings ist durch den Unterstempel eine axial ge-
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richtete Bewegung in Richtung der Matrizenbohrung
ausfihrbar, wobei die Formbildung des Presslings durch
die Zusammenwirkung des Oberstempelformelementes
und des Unterstempelformelementes resultiert. In bevor-
zugten Ausfihrungsformen kann die Matrizenbohrung
der Matrize teilweise an der Formgebung des Presslings
beteiligt sein.

[0034] Fir eine Zusammenwirkung des Oberstempel-
formelementes und des Unterstempelformelementes
kann es bevorzugt sein, dass sich die Konturen der For-
melemente bertihren. Ebenfalls kann es bevorzugt sein,
dass die Matrizen6ffnung der Matrizenscheibe oder Ma-
trizenbohrung der Matrize bei der Formgebung des
Presslings teilweise beteiligt ist, wobei die wesentliche
Formgebung vorzugsweise durch das Oberstempelfor-
melement und das Unterstempelformelement erlangt
wird.

[0035] Im Sinne der Erfindung bezeichnet ein Werk-
zeugsystem bevorzugt ein System umfassend mehrere
Werkzeuge, wobei bevorzugt die Werkzeuge bereitge-
stellt werden durch den Oberstempel und den Unter-
stempel, insbesondere durch das Oberstempelformele-
ment, das Unterstempelformelementund das Oberstem-
pelrandelement. Vorzugsweise dient das erfindungsge-
mafle Werkzeugsystem der Herstellung von Presslingen
und/oder kann in Pressmaschinen dazu eingebaut wer-
den.

[0036] Ein Pressling bezeichnet bevorzugt ein ge-
presstes und geformtes Stlick des Pressmaterials. Der
Pressling ist vorzugsweise herstellbar durch den Druck,
den der Oberstempel und/oder der Unterstempel auf das
Pressmaterial ausiiben. Zum Erhalt der Festigkeit des
Presslings kénnen Van-der-Waals-Krafte wirken, plasti-
sches Verformen von Pulverpartikel und/oder Bindemit-
teln eingesetzt werden. Vorzugsweise erhalt der Press-
ling seine geometrische Form durch die Zusammenwir-
kung des Oberstempelformelementes und der Unter-
stempelformelementes. Ein Pressling kann insbesonde-
re eine Tablette sein.

[0037] Das Oberstempelformelement bezeichnet be-
vorzugt eine Einkerbung, die einen Teil des Oberstem-
pels bildet. Das Oberstempelformelement ist bevorzugt
eine Einkerbung innerhalb des Oberstempelrandele-
ments. Bevorzugt umfasst der Oberstempel das Ober-
stempelrandelement und das Oberstempelformelement.
Das Oberstempelrandelement bildet bevorzugt einen
Bereich oder eine Komponente des Oberstempels,
der/die an die Matrizenscheibe oder Matrize fuhrbar ist.
Dabei wird bevorzugt das Oberstempelrandelement im
Rahmen eines Pressvorgangs derart an die Matrizen-
scheibe oder Matrize geflihrt, dass das Oberstempelfor-
melement Uber der Matrizen6ffnung oder Matrizenboh-
rung liegt. Dies wird im erfindungsgemaRen Kontext
durch die Formulierung "der Oberstempel einen grof3e-
ren Durchmesserim Vergleich zu den Durchmesserndes
Oberstempelformelements und des Unterstempelforme-
lements" zum Ausdruck gebracht. Bevorzugt weist das
Oberstempelrandelement derartige Ausmale auf, dass
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der gréRere Durchmesser des Oberstempels gegentiber
den Durchmessern des Oberstempelformelementes und
des Unterstempelformelementes erlangt wird. Durch ei-
nen grofleren Durchmesser des Oberstempels als den
des Oberstempelformelements und des Unterstempel-
formelements kann der Oberstempel, insbesondere das
Oberstempelrandelement, planar an einer Kante der Ma-
trizen6ffnung einer Matrizenscheibe oder einer Matrizen-
bohrung einer Matrize gebrachtwerden. Durch das Ober-
stempelformelement wird bevorzugt ein oberer Bereich
des Presslings abgeschlossen, insbesondere fiir die
Formbildung des Presslings. Die geometrische Form des
Presslings wird bevorzugt durch die Zusammenwirkung
des Oberstempelformelementes und des Unterstempel-
formelementes erlangt.

[0038] Bevorzugt weist das Oberstempelrandelement
einen gréReren Durchmesser als Durchmesser des
Oberstempelformelementes und des Unterstempelfor-
melementes auf. Insbesondere weist dadurch, dass das
Oberstempelrandelement einen gréReren Durchmesser
als Durchmesser des Oberstempelformelementes und
des Unterstempelformelementes aufweist, auch der
Oberstempel (als solcher) einen groReren Durchmesser
als das Oberstempelformelement und das Unterstem-
pelformelement auf. Mit anderen Worten ausgedruickt,
ist es im erfindungsgemafen Kontext bevorzugt, dass
das Oberstempelrandelement und das Oberstempelfor-
melement als strukturelle Abschnitte des Oberstempels
aufzufassen sind. Vorzugsweise liegt das Oberstempel-
formelement als eine Einkerbung in dem Oberstempel-
randelement vor. Analog ist das Unterstempelformele-
ment als struktureller Abschnitt des Unterstempels an-
zusehen, der vorzugsweise als Einkerbung am Unter-
stempel vorliegt. Durch die Zusammenwirkung des
Oberstempelformelementes und des Unterstempelfor-
melementes wird eine stetige Form fiir den Pressling er-
moglicht, welche vorteilhaft keinen oder nur einen be-
sonders verringerten Steg aufweist. Durch den gréReren
Durchmesser des Oberstempelrandelementes als
Durchmesser des Oberstempelformelementes und des
Unterstempelformelementes kann vorteilhafterweise ei-
ne kompakte Ausgestaltung des Oberstempels erlangt
werden. Insbesondere weist der Stempelschaft des
Oberstempels verringerte Ausmale auf. Ferner geht die
Ausgestaltung des Werkzeugsystems mit dem vergro-
Rerten Durchmesser des Oberstempelrandelementes
vorteilhafterweise mit einer effizienteren Verteilung der
Presskraft einher, um die Form des Presslings durch das
zu verpressende Material zu bestimmen, welches sich
innerhalb des Unterstempelformelementes befindet.
[0039] Das Unterstempelformelement bezeichnet be-
vorzugt eine Einkerbung, die einen Teil des Unterstem-
pels bildet. Durch das Unterstempelformelement wird be-
vorzugt ein unterer Bereich des Pressmaterials zur Bil-
dung des Presslings abgeschlossen. Vorzugsweise wird
durch den Unterstempel, insbesondere das Unterstem-
pelformelement, ein Boden des Pressmaterials gebildet.
In bevorzugten Ausfiihrungsformen wird durch eine Ful-
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leinrichtung das Pressmaterial in das Unterstempelfor-
melement beflllt, dosiert und/oder vorverdichtet. Vor-
zugsweise weisen das Oberstempelformelement und
das Unterstempelformelement einen zueinander kon-
gruenten Querschnitt auf, sodass ein gleichmaRiger Ver-
lauf der Oberflache des Presslings nach einem Press-
vorgang erhalten wird.

[0040] Vorzugsweise sind durch den Oberstempel und
den Unterstempel eine zueinander axial gerichtete Be-
wegung austubbar, die bevorzugt durch Druckrollen er-
moglicht wird, um das Pressmaterial zu komprimieren
und damit den Pressling herzustellen.

[0041] Der Oberstempel und der Unterstempel be-
zeichnen im Sinne der Erfindung bevorzugt Werkzeuge,
welche wahrend eines Rundlaufes der Matrizenscheibe
gemeinsam geflihrt werden und zum Verpressen des
Pressmaterials eine zueinander gerichtete vertikale Be-
wegung ausfuhren. Der Oberstempel und der Unter-
stempel werden durch eine oder mehrere Komponenten,
wie beispielsweise Druckrollen, aufeinander zu bewegt,
umsomitdas Pressmaterial zum Pressling zu verdichten.
Der Oberstempel wirkt von oben und der Unterstempel
von unten, um bevorzugt gleichmafig von der Ober- und
Unterseite einen Druck auf das Pressmaterial auszui-
ben.

[0042] Das bevorzugte Werkzeugsystem ist vorzugs-
weise in Pressmaschinen anzubringen, um Presslinge
im Rahmen eines Pressvorgangs herzustellen. Eine
Pressmaschine bezeichnet bevorzugt eine Maschine
oder eine Anlage, um mithilfe einer Relativbewegung des
Oberstempels und des Unterstempels das Pressmaterial
fur die Herstellung des Presslings zu verpressen. Die
Pressmaschine kann beispielsweise eine Tablettenpres-
se sein, insbesondere eine Rundlaufpresse. Ein Press-
vorgang bezeichnet bevorzugt alle durchfiihrbaren
Schritte von Komponenten der Pressmaschine, um das
Pressmaterial fur die Herstellung des Presslings zu kom-
primieren.

[0043] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist das Werkzeugsystem dadurch gekennzeichnet,
dass fur die Gestaltung der geometrischen Form des
Presslings das Oberstempelrandelement an eine Kante
einer Matrizenscheibe aufsetzbar ist, wobei ein Press-
material sich innerhalb des Unterstempelformelements
und in einer Matrize befindet und fiir den Pressvorgang
der Unterstempel zum Oberstempel axial gerichtet be-
wegbar ist.

[0044] Vorzugsweise wird durch den Druck des Unter-
stempels das Pressmaterial zum Pressling gestempelt.
Dabei ist es bevorzugt, dass das Pressmaterial in das
Unterstempelformelement gebrachtwird (beispielsweise
durch eine Flleinrichtung) und der Unterstempelin Rich-
tung der Matrizenbohrung axial bewegbar ist. Ebenfalls
ist es bevorzugt, das Pressmaterial in die Matrizenboh-
rung der Matrize zu beflllen, wobei vorzugsweise das
Unterstempelformelement einen Boden fiir das Press-
material bildet, wobei bevorzugt die Matrize in die Matri-
zenoffnung der Matrizenscheibe eingebracht ist.
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[0045] Vorzugsweise ist der Unterstempel zum Ver-
pressen des Pressmaterials in die Matrizenbohrung der
Matrize einfiihrbar, wobei der Oberstempel umfassend
das Oberstempelrandelement oberhalb der Matrizen-
bohrung auf der Matrizenscheibe, vorzugsweise auf der
Matrize, aufsetzbar ist. Dabei ist es bevorzugt, dass das
Pressmaterial derart eingefiillt wird, dass es sich inner-
halb der Matrize bzw. der Matrizenbohrung befindet und
des Unterstempelformelementes befindet. Fiir die Her-
stellung des Presslings ist bevorzugt durch den Unter-
stempel ein Druck austbbar, um das Pressmaterial zum
Pressling zu verpressen.

[0046] Die Ausgestaltung der Form des Presslings
wird bevorzugt durch die Zusammenwirkung des Ober-
stempelformelementes und des Unterstempelformele-
mentes erlangt. Dies ist im erfindungsgemafRen Kontext
als wesentliche Abkehr vom Stand der Technik anzuse-
hen, in dem es oftmals Ublich war, dass im Wesentlichen
die Matrize fiir die Formgebung des Presslings, insbe-
sondere flr die Kontur, verantwortlich ist. Wie weiter
oben bereits beschrieben wurde, ergibt sich jedoch ein
Rand am Pressling, wenn die Matrize als solche flr die
Formgebung eingesetzt wird. Erfindungsgemal wurde
erkannt, dass dieser Nachteil beseitigt werden kann, in-
dem die Gestaltung der geometrischen Form des Press-
lings bevorzugt durch eine Aufsetzbarkeit des Oberstem-
pels an einer Kante der Matrizenscheibe iber der Matri-
zenoffnung oder der Matrizenbohrung der Matrize. Vor-
zugsweise kann das Oberstempelrandelement lber der
Kante der Matrizenbohrung der Matrize und dementspre-
chend auf der Matrize beim Verpressen aufgebracht
sein. Durch die Aufsetzbarkeit des Oberstempelrande-
lements an der Matrizenscheibe wird es vorteilhaft er-
moglicht, dass das Oberstempelformelement und das
Unterstempelformelement im Wesentlichen passgenau
die gewiinschte Form des Presslings bilden, sodass vor-
teilhaft Presslinge mit keinem oder nur einem geringen
Steg hergestellt werden kdnnen.

[0047] Da bevorzugtdurch die Zusammenwirkung des
Oberstempelformelementes und des Unterstempelfor-
melementes die duRBere Ausgestaltung des Presslings
vorgenommen wird, kann in gewisser Weise, insbeson-
dere im Lichte des Standes der Technik, der Oberstem-
pel als Teil der Matrize aufgefasst werden, denn die
Formgebung wurde im Stand der Technik im Wesentli-
chen durch die Matrize bestimmt. Der Oberstempel Giber-
nimmt somit in der vorliegenden Erfindung bevorzugt ei-
ne Teilfunktion der Matrizen aus dem Stand der Technik.
[0048] Im Sinne der Erfindung bezeichnet die Matrize
vorzugsweise ein Einsatzstiick, welches in die Matrizen-
6ffnung einbringbar ist. Vorzugsweise ist die Matrize hul-
senférmig ausgebildet und passt passgenau in die Ma-
trizendffnung hinein. Die Matrizenbohrung bezeichnet ei-
ne Offnung, die in der Matrize selbst eingebracht ist. Die
bevorzugten Matrizen erlauben eine besonders prazise
Anpassung der Matrizen6ffnungen an die Ober- und Un-
terstempel (hierbei insbesondere an den Unterstempel),
wobei vorzugsweise die Anpassung durch die Matrizen-
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bohrung der Matrize erfolgt.

[0049] Matrizendffnungen bezeichnen bevorzugt Aus-
nehmungen der Matrizenscheibe, in denen jeweils eine
Matrize eingebracht werden kann. Die Matrizenscheibe
istbevorzugt eine Platte und bildet einen Teil des Rotors,
die mindestens entlang eines Teilkreises Matrizenoff-
nungen aufweist. Vorzugsweise ist jeweils jeder Matri-
zenoffnung ein Stempelpaar umfassend Oberstempel
und Unterstempel zugeordnet. Wahrend des Pressvor-
gangs fuhrt die Matrizenscheibe vorzugsweise eine Ro-
tation durch und der Oberstempel und der Unterstempel
fuhren jeweils eine Abwarts- und Aufwartsbewegung
aus, um das Pressmaterial zum Pressling zu verdichten.
[0050] In bevorzugten Ausflhrungsformen liegt die
Matrizenscheibe als Ganzes als Teil des Rotors vor. In
weiteren bevorzugten Ausfiihrungsformen ist die Matri-
zenscheibe segmentiert, wobei sich in jedem Segment
der Matrizenscheibe bevorzugt mehrere Matrizen6ffnun-
gen befinden.

[0051] In bevorzugten Ausfiihrungsformen ist das
Pressmaterial ein pulverférmiges oder granulares Mate-
rial, wie beispielsweise Kaffeepulver oder Blumenkibel-
Granulat.

[0052] In besonders bevorzugten Ausfiihrungsformen
ist das Pressmaterial Kaffeepulver. Durch den Einsatz
von Kaffeepulver als bevorzugtes Pressmaterial kdnnen
vorteilhafterweise Kaffeepresslinge ohne oder mit einem
verringerten Steg durch ein bevorzugtes Werkzeugsys-
tem bereitgestellt werden. Im Stand der Technik hinge-
gen war das Verpressen von Kaffeepulver zum Erhalt
eines Kaffeepresslings nicht oder nur nachteilig méglich.
So konnte mit bekannten Werkzeugsystemen des Stan-
des der Technik kein stabiler und optisch ansprechender
Kaffeepressling bereitgestellt werden, der beispielswei-
se in der Lage war, in Kaffeemaschinen weiter genutzt
und/oder verarbeitet zu werden. Durch das erfindungs-
gemale Werkzeugsystem kann vorteilhaft Kaffeepulver
als Pressmaterial eingesetzt werden und ein Kaffee-
pressling mit gewiinschter Form hergestellt werden.
[0053] Insbesondere kann vorteilhaft durch die Zu-
sammenwirkung des Oberstempelformelementes und
des Unterstempelformelementes eine Kugelform bereit-
gestellt werden, wobei innerhalb einer Hohlform der Ku-
gelform der Kaffeepulver als bevorzugtes Pressmaterial
verpresst wird. Damit kdnnen vorteilhafterweise Kaffee-
presslinge durch ein bevorzugtes Werkzeugsystem her-
gestellt werden, die eine besonders glatte Oberflache
aufweisen, d. h. insbesondere ohne einen Steg und/oder
Kanten ausgebildet sind. Folglich ist in bevorzugten Aus-
fuhrungsform der Pressling ein Kaffeepressling (d. h. ein
Pressling umfassend Kaffeepulver), der in Form von ei-
ner Kugel ausgestaltet ist. Vorteilhafterweise kann ein
nutzbarer Kaffeepressling bereitgestellt werden, der
durch den nicht vorhandenen oder verringerten Steg und
damit der im Wesentlichen glatten Oberflache in Kaffee-
maschinen eingebracht werden kann. Die im Wesentli-
chen glatte Oberflache des herstellbaren Kaffeepress-
lings zeichnet sich insbesondere durch einen gleichfor-
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migen Verlauf aus, wodurch die fiir eine Nutzung hinrei-
chende Stabilitét erlangt wird. Weiterhin ist es bevorzugt,
dass die glatte Oberflaiche des herstellbaren Kaffee-
presslings durch eine deutliche Verringerung der Kérnig-
keit charakterisierbar ist. Insbesondere liegen keine un-
regelmaRigen Beabstandungen der Partikel des herstell-
baren Kaffeepresslings vor, die sich nachteilig auf die
Form, Farbverlauf und/oder die Stabilitdt des Kaffee-
presslings auswirken kénnten. Vorteilhaft kann auch ein
besonders asthetisches Erscheinungsbild des Kaffee-
presslings erlangt werden, indem zusatzlich auch Ver-
farbungen vorteilhaft vermieden oder verringert wurden.
Mithin konnte durch ein bevorzugtes Werkzeugsystem
ein Kaffeepressling mitim Wesentlichen glatter Oberfla-
che, insbesondere auch mit einer kugelférmigen Ausge-
staltung, hergestellt werden.

[0054] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist das Werkzeugsystem dadurch gekennzeichnet,
dass der Oberstempel einen Oberstempeleinsatz auf-
weist, wobei der Oberstempeleinsatz das Oberstempel-
formelement und das Oberstempelrandelement um-
fasst.

[0055] Vorteilhafterweise kann durch einen Austausch
des Oberstempeleinsatzes die Grofie und/oder die Form
des Presslings variiert, insbesondere optimiert werden.
Durch die Verwendung eines Oberstempeleinsatzes
kann die Grofte und/oder Form des Oberstempelforme-
lementes angepasst werden, sodass sich hierzu vielsei-
tige Ausgestaltungsmdglichkeiten ergeben. Beispiels-
weise kann der Durchmesser, die Hohe und/oder die
Form des Presslings optimiert werden durch eine ent-
sprechende Auswahl des Oberstempelformelementes
Uber einen dazugehorige Oberstempeleinsatz.

[0056] Ebenfalls ist die Verwendung eines Oberstem-
peleinsatzes dahingehend von Vorteil, dass der Ober-
stempel mehrkomponentig aufgebaut vorliegt. Die Mehr-
zahl von Komponenten des Oberstempels kann bei-
spielsweise bereitgestellt werden durch einen Stempel-
schaft und den Oberstempeleinsatz umfassend das
Oberstempelrandelementund das Oberstempelformele-
ment. Der Oberstempeleinsatz kann beispielsweise
durch eine lésbare Verbindung mit dem Oberstempel-
schafft verbunden werden. Ein mehrkomponentiger Ein-
satz ist dahingehend von Vorteil, um einen Austausch
von Baukomponenten fir eine Instandhaltung, Reini-
gung und/oder Prozessoptimierung einfach und schnell
vornehmen zu kénnen. Folglich resultiert durch den Ein-
bau eines Oberstempeleinsatzes eine erhdhte Prozes-
seffizienz.

[0057] Im Sinne der Erfindung bezeichnet bevorzugt
ein Oberstempeleinsatz eine Komponente, die einen Teil
des Oberstempels bildet und das Oberstempelrandele-
ment und das Oberstempelformelement aufweist. Vor-
zugsweise kann der Oberstempeleinsatz durch eine 16s-
bare Verbindung, wie z. B. eine Schrauben- oder Bol-
zenverbindung, angebracht werden.

[0058] Im Gegensatz zur JP 2012148321 A liegt vor-
zugsweise das Oberstempelformelement als eine Ein-
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kerbung innerhalb des Oberstempelrandelementes vor.
JP 2012148321 Alehrthingegen, die fir die Formgebung
zu verpressende Oberflache des Oberstempels an einer
inneren Komponente des Oberstempels anzubringen.
Dies unterscheidet sich deutlich von der bevorzugten
Ausfiihrungsform, insbesondere bei der Verwendung ei-
nes Oberstempeleinsatzes das Oberstempelformele-
ment als Einkerbung in dem Oberstempelrandelement
anzubringen.

[0059] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form ist das Werkzeugsystem dadurch gekennzeichnet,
dass eine zusatzliche Presskraft auf das Pressmaterial
durch den Oberstempel austiibbar ist, bevorzugtnach der
Zusammenwirkung des Oberstempelformelements und
des Unterstempelformelements.

[0060] Vorteilhafterweise ergibt sich durch die zusatz-
liche Presskraft eine hdhere Druckausliibung auf das
Pressmaterial. Somit muss nicht ausschliellich der
Druck fiir das Verpressen des Pressmaterials von dem
Unterstempel erfolgen, sondern kann auch bevorzugt in
Kombination mit der zusatzlichen Presskraft ausgehend
vom Oberstempel einhergehen. Damit kann auch der
Oberstempel bei der Ausiibung einer Presskraft zum
Verpressen des Pressmaterials beteiligt sein. Vorteilhaft
kann hierdurch eine besonders hohe Presskraft erreicht
werden und der Pressling besonders schnell und mit ho-
her Zuverlassigkeit bereitgestellt werden.

[0061] Die zusatzliche Presskraft des Oberstempels
meint bevorzugt die Ausitibung eines Druckes auf das
Pressmaterial. Dies kann beispielsweise durch eine Ein-
richtung der Rollenflihrung des Oberstempels ermdglich
werden. Ebenfalls kann es bevorzugt sein, durch den
Oberstempeleinsatz einen zusatzlichen Druck auf das
Pressmaterial auszutiben.

[0062] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist das Werkzeugsystem dadurch gekennzeichnet,
dass das Oberstempelrandelement eine Pufferschicht
umfasst, sodass der Pressvorgang an der Matrizen-
scheibe abgefedert wird.

[0063] Vorteilhafterweise wird durch die Pufferschicht
die Matrizenscheibe und/oder der Oberstempel infolge
der Abfederung wahrend des Pressvorgangs nicht be-
schadigt. Vorteilhaft ergibt sich hierdurch auch eine lan-
ganhaltende Funktionstauglichkeit des erfindungsgema-
Ren Werkzeugsystems, da Effekte wie Verschleil? (Ab-
nutzung) durch die Druckausliibung wahrend des Press-
vorgangs vermieden werden. Somit wird vorteilhaft ein
Materialverlust der Matrizenscheibe und/oder des Ober-
stempels verringert, da die Oberflache mithilfe der Puf-
ferschicht durch die aufschlagende Wirkung des Ober-
stempels nicht beansprucht wird.

[0064] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form befindet sich eine Pufferschicht auf der Matrize.
Analog bewirkt das Vorliegen der Pufferschicht auf der
Matrize eine Abfederung des Oberstempels beim Ver-
pressen des Pressmaterials und kann vorteilhaft die Ma-
trize und/oder den Oberstempel vor Verschleily schit-
zen.
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[0065] Im Sinne der Erfindung bezeichnet eine Puffer-
schicht eine Schicht, die an dem Oberstempelrandele-
ment und/oder an der Matrize angebracht ist sowie der
Abfederung des Oberstempels dient. Vorzugsweise wird
die Pufferschicht durch ein Elastomer bereitgestellt, das
eine hinreichende Abfederung des Oberstempels er-
moglicht.

[0066] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist das Werkzeugsystem dadurch gekennzeichnet,
dass die Pufferschicht ausgewahlt ist aus einer Gruppe
umfassend Vulkollan und/oder Elastollan.

[0067] Die vorstehend genannten Materialien sind vor-
teilhafterweise besonders einfach und kostenglinstig zu
bearbeiten und eignen sich ebenfalls gut fir eine mas-
senweise Anbringung an dem Oberstempelrandelement
und/oder an der Matrize. Ebenso sind diese Materialien
fur ein Auftragen und/oder Beschichten an das Ober-
stempelrandelement und/oder an der Matrize besonders
gut geeignet, um eine gewinschte Schutzwirkung der
Oberstempelrandelementes, der Matrizenscheibe
und/oder der Matrize zu erhalten.

[0068] Der Fachmann weil}, dass mit dem Ausdruck
Vulkollan ein Polyester-Urethan-Kautschuk (technische
Kurzbezeichnung nach ISO 1629 AU) gemeint ist. Ins-
besondere kann somit die Pufferschicht ein Poly-Ure-
than-Kunststoff umfassen. Vorzugsweise umfasst der
Polyester-Urethan-Kautschuk Polyesterpolyolen, Naph-
thylen-1,5-Diisocyanat und/oder Glycolen. Polyester-
Urethan-Kautschuk weist eine Elastizitat auf, die ver-
gleichbar mit der von Naturgummi ist und zudem eine
geeignete chemische und mechanische Bestandigkeit
besitzt. Dies ist im erfindungsgemaflien Kontext fur die
Abfederung des Oberstempels auf der Matrizenscheibe
besonders vorteilhaft.

[0069] Ferner ist dem Fachmann bekannt, dass mit
Elastollan ein thermoplastisches Polyurethan gemeint
ist. Insbesondere kann somit die Pufferschicht ein ther-
moplastisches Polyurethan umfassen. Es ist im Stand
der Technik bekannt, dass Polyurethane Kunststoffe
sind, die aus einer Polyadditionsreaktion von Diolen (Di-
alkoholen) bzw. Polyolen mit Polyisocyanaten resultie-
ren. Der Vernetzungsgrad, die eingesetzte Isocyanat-
komponente und/oder OH-Gruppe bestimmt, dass das
Polyurethan ein Thermoplast ist, d. h. ein thermoplasti-
scher Polyurethan, sodass auch dieser Ausdruck dem
Durchschnittsfachmann gelaufig ist.

[0070] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form ist das Werkzeugsystem dadurch gekennzeichnet,
dass das Oberstempelformelement und das Unterstem-
pelformelement in ihrer Zusammenwirkung ein Ellipsoid,
eine Kugel, ein Oblong, ein Kegel und/oder eine Pyrami-
de bilden.

[0071] Vorteilhaft kbnnen somit eine Vielzahl von ge-
ometrischen Ausgestaltungen des Presslings ermdglicht
werden, die vorteilhafterweise keinen oder nur einen ge-
ringen Steg aufweisen und somit eine im Wesentlichen
glatte Oberflache bilden.

[0072] Beispielsweise bezeichnet ein Ellipsoid bevor-
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zugt die dreidimensionale Entsprechung einer Ellipse
und kann vorteilhaft im Wesentlichen randlos mittels des
bevorzugten Werkzeugsystems bereitgestellt werden.
Hierflir kann es bevorzugt sein, dass das Oberstempel-
formelement und das Unterstempelformelementim We-
sentlichen zwei Halften des Ellipsoids bilden, um diesen
geometrischen Kérper zu erhalten. In der Zusammenwir-
kung des Oberstempelformelements und des Unter-
stempelformelements wiirden diese das Ellipsoid bilden.
[0073] Vorzugsweise kann auch eine Kugel als geo-
metrischer Korper fiir den Pressling bereitgestellt wer-
den, wobei es hierbei bevorzugt ist, dass das Oberstem-
pelformelement und das Unterstempelformelement im
Wesentlichen zwei Kugelhalften bilden.

[0074] Auf analoge Weise kénnen auch ein Oblong,
ein Kegel und/oder eine Pyramide als geometrische Aus-
gestaltung des Presslings mittels des bevorzugten Werk-
zeugsystems bereitgestellt werden, wobei es bevorzugt
ist, dass auch bei diesen Formen das Oberstempelfor-
melement und das Unterstempelformelement im We-
sentlichen zwei Halften des geometrischen Korpers bil-
den.

[0075] Ebenfalls kann es bevorzugt sein, dass die Ma-
trizenbohrung beim Einsatz einer Matrize oder eine Ma-
trizenoffnung an der Formgebung des Presslings mit be-
teiligt ist.

[0076] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist das Werkzeugsystem dadurch gekennzeichnet,
dass durch ein Werkzeugsystem zwei oder mehr Press-
linge zeitgleich verpressbar sind.

[0077] Das zeitgleiche Verpressen mehrerer Presslin-
ge kann bevorzugt dergestalt erméglicht werden, indem
beispielsweise im Rahmen einer Komprimierung des
Pressmaterials mehrere Oberstempel- und Unterstem-
pelformelemente in einem Stempel vorliegen. So kann
es bevorzugtsein, dass der Oberstempel zwei oder mehr
Oberstempelrandelemente mit entsprechenden Ober-
stempelformelementen umfasst sowie der Unterstempel
eine entsprechende Anzahl an Unterstempelformele-
menten. Dabei ist es bevorzugt, dass eine Matrize in der
Matrizenéffnung eine entsprechende Anzahl an Matri-
zenoOffnungen aufweist. Sollen beispielsweise zwei
Presslinge wahrend einer Zusammenwirkung des Ober-
stempels und des Unterstempels herstellbar sein, so ist
es bevorzugt, dass der Oberstempel zwei Oberstempel-
randelemente mit jeweils einem Oberstempelformele-
ment aufweist, der Unterstempel zwei Unterstempelfor-
melemente und die Matrize zwei Matrizenbohrungen. Bei
einer hdheren Anzahl an Presslingen, die hergestellt wer-
den sollen, ist es bevorzugt, dass die Anzahl der be-
schriebenen Komponenten auf analoge Weise erhdht
wird. Dabei ist es bevorzugt, dass ein Oberstempel zwei
oder mehr Oberstempelformelemente und der Unter-
stempeldie gleiche Anzahl an Unterstempelformelemen-
te aufweist, sodass in ihrer Zusammenwirkung die zwei
oder mehr Presslinge hergestellt werden kénnen. Wei-
terhin ist es bevorzugt, dass die zwei oder mehr Ober-
stempelform- und Unterstempelformelemente an jeweils

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

einem Stempelschaft des Oberstempels und des Unter-
stempels angeordnet sind.

[0078] Die bevorzugte Moglichkeit, mehrere Presslin-
ge zeitgleich zu verpressen, hat wesentliche Vorteile im
Rahmen eines Pressvorgangs. So kann beispielsweise
wahrend eines Rundlaufes der Matrizenscheibe die dop-
pelte Menge an Presslingen bei jeweils zwei Formele-
menten eines Stempels, die dreifache Menge an Press-
lingen bei jeweils drei Formelementen, die vierfache
Menge an Presslingen bei jeweils vier Formelementen
usw. hergestellt werden. Hierdurch wird vorteilhaft eine
deutliche Verbesserung der Ausbeute an herstellbaren
Presslingen erreicht.

[0079] Ebenfallsistes von Vorteil, dass bei einem Ein-
satz mehrerer Formelemente jeweils eines Stempels
auch mehrere Presslinge unterschiedlicher Formen zeit-
gleich hergestellt werden kénnen, sodass vorteilhafter-
weise zusatzlich zu der Erhéhung der Ausbeute auch
eine Mehrzahl der geometrischen Formen von Presslin-
gen wahrend eines Pressvorgangs resultieren kann.
[0080] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form ist das Werkzeugsystem dadurch gekennzeichnet,
dass der Oberstempel und/oder der Unterstempel fiir ei-
ne axial gerichtete Bewegung fur den Pressvorgang rol-
lengefihrt sind.

[0081] Eine Rollenfilhrung eines Stempelpaares um-
fassend Oberstempel und Unterstempel meint bevor-
zugt, dass wahrend des Verpressens des Pressmaterials
die Presskraft auf die Stempel durch Druckrollen (ber-
tragen wird. Eine Druckrolle bezeichnet bevorzugt ein
Rad, das auf einer Achse gelagert ist und dafiir sorgt,
dass ein Stempel eine axial gerichtete Bewegungin Rich-
tung der Matrizen6ffnung ausfiihrt. Dazu fiihrt bevorzugt
die Druckrolle eine Rollbewegung wahrend eines Um-
laufes der Matrizenscheibe aus. Vorzugsweise werden
mehrere Druckrollen eingesetzt, wobei es ebenfalls be-
vorzugt ist, dass die Druckrollen Teil einer Druckrollen-
station sind. Durch die Druckrollen werden vorzugsweise
der Oberstempel und der Unterstempel aneinander ge-
fuhrt, sodass es zu einer Zusammenwirkung des Ober-
stempelformelementes und des Unterstempelformele-
mentes kommt, wodurch wiederrum die Form des Press-
lings ausgestaltet wird.

[0082] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form ist das Werkzeugsystem dadurch gekennzeichnet,
dass der Pressling nach dem Pressvorgang eine glatte
Oberflache aufweist, bevorzugt im Wesentlichen ohne
Kanten und/oder Rander.

[0083] Vorteilhafterweise weist der Pressling keinen
oder nur einen verringerten Steg auf, sodass eine be-
sonders homogene Ausgestaltung der Oberflache des
Presslings ermdglicht wird. Insbesondere wird vorteilhaft
erreicht, dass Ubergangsbereiche, insbesondere in
Formvon Kanten, vermieden werden, sodass nachteilige
Effekte wie eine Instabilitdt an diesen Bereichen
und/oder ein unangenehmes Gefiihl wahrend des Schlu-
ckens des Presslings vermieden werden. Ebenso resul-
tiert daraus vorteilhaft ein besonders asthetisches Er-
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scheinungsbild des Presslings, da die geometrische
Form im Wesentlichen tbergangsfrei ausgestaltet wird.
[0084] In einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung
eine Pressmaschine umfassend ein bevorzugtes Werk-
zeugsystem.

[0085] Durch die Integration des bevorzugten Werk-
zeugsystem innerhalb einer Pressmaschine kann vorteil-
haft eine erhebliche Verbesserung in Bezug auf die Her-
stellung des Presslings erreicht werden, insbesondere
hinsichtlich der geometrischen Ausgestaltung des Press-
lings.

[0086] Im Sinne der Erfindung bezeichnet eine Press-
maschine jegliche Maschine, die dazu eingerichtet ist,
Pressmaterial fr die Herstellung von Presslingen zu ver-
dichten. Das Verdichten des Pressmaterials erfolgt vor-
zugsweise durch das bevorzugte Werkzeugsystem als
Teil der Pressmaschine. In bevorzugten Ausfilihrungsfor-
men ist die Pressmaschine eine Tablettenpresse, bei-
spielsweise eine Rundlaufpresse.

[0087] Bevorzugt weist die Pressmaschine einen Ro-
tor auf, der eine entscheidende Komponente der Press-
maschine bildet. Der Rotor enthalt vorzugsweise eine
Oberstempelaufnahme, eine Unterstempelaufnahme
sowie eine Matrizenscheibe. Die Unterstempelaufnah-
me nimmt bevorzugt in achsparallelen Bohrungen ein-
zelne Unterstempel auf, die zu Matrizenbohrungen der
Matrize oder Matrizenéffnungen der Matrizenscheibe
ausgerichtet sind. Die Oberstempelaufnahme nimmt in
achsparallelen Bohrungen Oberstempel auf, die zu den
Matrizenbohrungen oder Matrizendffnungen gleichfalls
ausgerichtet sind. Bei dem Umlauf des Rotors wirken
Ober- und Unterstempel bevorzugt mit Druckrollen zu-
sammen, damit ein Pressling hergestellt wird.

[0088] Neben der Matrizenscheibe, in deren Matrizen-
offnungen bevorzugt Matrizen vorliegen und das Press-
material in die Matrizenbohrung oder in die Matrizenoff-
nungen gefiillt wird, kann der Rotor vorzugsweise Fiill-
kurven aufweisen. Die Fillkurven steuern mechanisch
die Bewegung der Stempel und sorgen mit dafir, dass
der Pressling prazise verpresst werden kann.

[0089] Ebenfalls ist es bevorzugt, dass die Pressma-
schine eine Fllleinheit aufweist. Die Filleinheit umfasst
einen Flillstutzen, in dem das Pressmaterial eingefiillt
wird, und einen Flllschuh, tUber den das Pressmaterial
in die Matrizen6ffnung oder Matrizenbohrung zugefiihrt
wird.

[0090] Weiterhin ist es bevorzugt, dass die Pressma-
schine mindestens eine Druckstation aufweist. Eine
Druckstation umfasst eine oder mehrere Druckrollen, die
bevorzugt auf die Ober- und Unterstempel wirken, um
das in Matrizenbohrungen oder Matrizen6ffnungen ein-
geflllite Pressmaterial zu einemfesten Komprimat zu ver-
pressen.

[0091] In einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung
ein Pressverfahren zur Herstellung eines Presslings bei
einem Pressvorgang dadurch gekennzeichnet, dass

a) ein bevorzugtes Werkzeugsystem bereitgestellt
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wird, wobei der Unterstempel in eine Matrizenoff-
nung einer Matrizenscheibe einer Pressmaschine
gefuhrt wird,

b) ein Pressmaterial in die Matrizen6ffnung gefllt
wird, wobei das Unterstempelformelement einen Bo-
den der Matrizen6ffnung bildet,

c) das Oberstempelformelement des Oberstempels
planar an eine Kante der Matrizenscheibe gefiihrt
wird,

d) der Unterstempel nach oben geflihrt wird und so
einen Teil des Pressmaterials in das Oberstempel-
formelement des Oberstempels driickt, sodass sich
der Pressling bildet,

e) der Oberstempel nach einer Bildung des Press-
lings axial gerichtet nach oben gefiihrt wird.

[0092] Mithilfe des bevorzugten Pressverfahrens wird
es vorteilhafterweise ermdglicht, Presslinge herzustel-
len, die im Wesentlichen ohne Steg ausgebildet werden
oder den Steg eines Presslings gegenlber dem Stand
der Technik erheblich zu verringern.

[0093] Durch ein Fernbleiben oder ein Verringern des
Steges wird vorteilhaft eine gleichmallige Festigkeit er-
langt. Durch die Randlosigkeit des Presslings werden die
Ubergangsbereiche zwischen Steg und Ober- und/oder
Unterbereich eines Presslings erheblich verringert. Be-
sonders vorteilhaft ist hierbei, dass durch einen nicht vor-
handenen Steg entsprechend auch kein Ubergangsbe-
reich vorliegt, sodass ein von auen aufgebrachter Druck
durch die gleichmaRigere Form auch gleichmaRiger ver-
teilt wird. Folglich ergibt sich eine héhere Bruchfestigkeit
des Presslings, welcher damit mechanisch stabiler ge-
genuber Druck von auf3en ist.

[0094] Gleichzeitig weist der Pressling vorteilhaft
durch die Verringerung oder das Nicht-Vorhandensein
des Steges verringerte oder keine Kanten aus, die be-
vorzugt einen Ubergangsbereich zwischen dem Steg
und einem Ober- und/oder Unterbereich des Presslings
bilden. Vorteilhafterweise sind die Presslinge damit an-
genehmer zu schlucken.

[0095] Durchdasbevorzugte Pressverfahrenwird eine
besonders asthetische Ausgestaltung der Oberflache
des Presslings ermdglicht, da UnregelmaRigkeiten der
Kontur des Presslings im Wesentlichen verhindert wer-
den.

[0096] Vorzugsweise setzt das Oberstempelrandele-
ment durch seinen vergrofRerten Durchmesser an einer
Kante der Matrizenscheibe tUber der Matrizen6ffnung
auf. Das Oberstempelformelement bildet bevorzugt ei-
nen oberen Abschluss des Pressmaterials, um die For-
mausgestaltung des Presslings vorzunehmen. Der Un-
terstempel umfassend den Unterstempelformelement
fuhrt vorzugsweise eine axial gerichtete Bewegung in
Richtung der Matrizendffnung aus, sodass das Unter-
stempelformelement und das Oberstempelformelement
kongruent zusammenwirken und eine im Wesentlichen
glatte Oberflache des Presslings ohne Abweichungen
des Verlaufes resultiert.
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[0097] Das bevorzugte Pressverfahren kann ebenfalls
ausgefiihrt werden, wenn eine Matrize in der Matrizen-
6ffnung einer Matrizenscheibe eingebracht ist. Dazu ist
es bevorzugt, dass der Oberstempel und der Unterstem-
pel eine axial gerichtete Bewegung in Richtung der Ma-
trizenbohrung einer Matrize ausfiihren.

[0098] Daheristineinerweiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform das Pressverfahren zur Herstellung eines
Presslings bei einem Pressvorgang dadurch gekenn-
zeichnet, dass

a) ein bevorzugtes Werkzeugsystem bereitgestellt
wird, wobei der Unterstempel in eine Matrizenboh-
rung einer Matrize gefiihrt wird,

b) ein Pressmaterial in die Matrizenbohrung gefuillt
wird, wobeidas Unterstempelformelement einen Bo-
den bildet,

c) das Oberstempelformelement des Oberstempels
planar an eine Kante der Matrize gefiihrt wird,

d) der Unterstempel nach oben gefiihrt wird und so
einen Teil des Pressmaterials in das Oberstempel-
formelement des Oberstempels driickt, sodass sich
der Pressling bildet,

e) der Oberstempel nach einer Bildung des Press-
lings axial gerichtet nach oben gefiihrt wird.

[0099] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist das Pressverfahren dadurch gekennzeichnet,
dass eine zuséatzliche Presskraft auf das Pressmaterial
durch den Oberstempel ausgetbt wird, bevorzugt nach
der Zusammenwirkung des Oberstempelformelements
und des Unterstempelformelements.

[0100] Vorteilhafterweise ergibt sich durch die zusatz-
liche Presskraft ein hdherer Druck auf das Pressmaterial.
Somit kann der Druck bevorzugt auch durch eine Kom-
bination von Oberstempel und Unterstempel erfolgen.
Der Oberstempel kann bei der Ausiibung einer Press-
kraft zum Verpressen des Pressmaterials bevorzugt be-
teiligt sein. Vorteilhaft kann hierdurch eine besonders ho-
he Presskraft erreicht werden und der Pressling beson-
ders schnell und mit hoher Zuverlassigkeit bereitgestellt
werden. Ebenfalls kann es bevorzugt sein, durch einen
bevorzugten Oberstempeleinsatz den zuséatzlichen
Druck auf das Pressmaterial auszuliben.

[0101] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist das Pressverfahren dadurch gekennzeichnet,
dass der Unterstempel nach dem Pressvorgang aus der
Matrizenéffnung der Matrizenscheibe nach der Herstel-
lung des Presslings axial gerichtet nach oben gefiihrt
wird und der Pressling tiber eine Auswurfstation ausge-
worfen wird.

[0102] Die axial gerichtete nach oben gefiihrte Bewe-
gung fuhrt den Pressling aus der Matrizen6ffnungen her-
aus. Nach der bevorzugten Herausfiihrung kann der
Pressling vorzugsweise uber die Auswurfstation ausge-
worfen werden.

[0103] Die Auswurfstation bezeichnet eine Station ei-
ner Pressmaschine, die bevorzugt nach der Zusammen-
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wirkung von Oberstempel und Unterstempel hergestellte
Presslinge abfiihrt. Dazu ist es bevorzugt, dass die Aus-
wurfstation eine Auswerfschiene aufweist, die einen
Transportweg des hergestellten Presslings darstellt, um
weitere Schritte fur die Produktion und/oder Logistik des
Presslings vorzunehmen. So kann es bevorzugt sein, die
Presslinge in einen oder mehrere Behalter zu fiillen oder
weitere KontrollmaRnahmen der hergestellten Presslin-
ge, beispielsweise hinsichtlich der Materialzusammen-
setzung, vorzunehmen.

[0104] Analogkanndie Auswurfstation einen Pressling
auswerfen, wenn die Matrizenscheibe in ihren Matrizen-
offnungen eine Matrize aufweist. In einer weiteren be-
vorzugten Ausflihrungsform ist das Pressverfahren da-
durch gekennzeichnet, dass der Unterstempel nach dem
Pressvorgang aus der Matrizenbohrung der Matrize
nach der Herstellung des Presslings axial gerichtet nach
oben gefiihrt wird und der Pressling Gber eine Auswurf-
station ausgeworfen wird.

[0105] Der durchschnittliche Fachmann erkennt, dass
technische Merkmale, Definitionen und Vorteile bevor-
zugter Ausfihrungsformen, welche fiir das erfindungs-
gemale Werkzeugsystem gelten, gleichermalen fir die
bevorzugte Pressmaschine umfassend ein bevorzugtes
Werkzeugsystem sowie flir das bevorzugte Pressverfah-
ren zur Herstellung eines Presslings bei einem Press-
vorgang gelten, und umgekehrt.

[0106] Die erfindungsgemaRen Aspekte sollen im Fol-
genden anhand von Beispielen naher erlautert werden,
ohne auf diese Beispiele beschrankt zu sein.

FIGUREN

Kurzbeschreibung der Figuren

[0107]

Fig.1 Darstellung eines bevorzugten Werkzeugsys-
tem

Fig.2 Weitere Darstellung eines bevorzugten Werk-
zeugsystems

Detaillierte Beschreibung der Figuren

[0108] Fig. 1 zeigt eine Ausflihrungsform eines bevor-
zugten Werkzeugsystems 1 zum Einsatz in Pressma-
schinen im Rahmen von Pressvorgangen zur Herstel-
lung von Presslingen.

[0109] Das Werkzeugsystem 1 umfasst einen Ober-
stempel 3und einen Unterstempel 5, die ein Stempelpaar
bilden, um das Pressmaterial zu komprimieren. Weiter-
hin umfasst der Oberstempel 3 ein Oberstempelrande-
lement 11, wobei der Oberstempel 3 ebenfalls ein Ober-
stempelformelement 7 und der Unterstempel 5 ein Un-
terstempelformelement 9 aufweist. Durch das Oberstem-
pelrandelement 11 weist der Oberstempel 3 einen gro-
Reren Durchmesser auf im Vergleich zu den Durchmes-
sern des Oberstempelformelementes 7 und des Unter-
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stempelformelementes 9. Das Oberstempelformelement
7 liegt hierbei als Einkerbung des Oberstempelrandele-
mentes 11 vor und bildet einen oberen Abschluss fir das
Pressmaterial zur Ausgestaltung der geometrischen
Form des Presslings.

[0110] Das Oberstempelrandelement 11 ist fir eine
Komprimierung des Pressmaterials auf einer Matrize 13
aufsetzbar. Fireine Gestaltung der geometrischen Form
des Presslings wirken das Oberstempelformelement 7
und das Unterstempelformelement 9 zusammen, wobei
hierbei auch ein Abschnitt der Matrize 5 bei Formgebung
des Presslings beteiligt ist.

[0111] Fir eine bessere Verdeutlichung des Unter-
stempelformelementes 9 befindet sich rechts neben dem
bevorzugten Werkzeugsystem 1 ein Ausschnitt, der den
Unterstempel 5 umfassend das Unterstempelformele-
ment 9 abbildet. Der Unterstempel 5 ist in die Matrizen-
bohrung der Matrize 13 axial gerichtet hineinfahrbar, so-
dass das Unterstempelformelement 9 mit dem Ober-
stempelformelement 7 die Form des Presslings ausge-
stalten. Bei der Formbildung des Presslings ist hierbei
ein Teil der Matrize 13 beteiligt.

[0112] Vorteilhafterweise resultiert durch den Einsatz
des bevorzugten Werkzeugsystems 1 ein im Wesentli-
chen randloser Pressling, d. h. ein Pressling ohne oder
mit einem verringerten Steg, was mit zahlreichen Vortei-
len einhergeht und eine deutliche Verbesserung gegen-
Uber dem Stand der Technik darstellt.

[0113] Vorteilhaft ist hierbei, dass eine im Wesentli-
chen glatte Oberflache des Presslings erzeugt wird, wel-
che keine UnregelmaRigkeiten aufweist und insbeson-
dere auch kantenlos ausgestaltet wird, sodass der Press-
ling eine besonders hohe Symmetrie aufweist. Durch die
besonders gleichférmige Ausgestaltung weist der damit
herstellbare Pressling eine verbesserte Stabilitdt und
Bruchsicherheit auf.

[0114] Ebenfalls weist der Pressling vorteilhaft durch
die Verringerung oder das Nicht-Vorhandensein des Ste-
ges verringerte oder keine Kanten auf, die bevorzugt ei-
nen Ubergangsbereich zwischen dem Steg und einem
Ober- und/oder Unterbereich des Presslings bilden. Vor-
teilhafterweise sind die Presslinge damit angenehmer zu
konsumieren und stéren nicht beim Schlucken des
Presslings, beispielsweise im Rahmen einer Medika-
menteneinnahme.

[0115] Weiterhinistesvon Vorteil, dass durchden glat-
ten Verlauf der Oberflache des Presslings ein besonders
asthetisches Erscheinungsbild geschaffen wird, da sich
keine UnregelmaRigkeiten der Kontur ergeben.

[0116] Das Oberstempelrandelement 11 und das
Oberstempelformelement 7 bilden hierbei Abschnitte ei-
nes Oberstempeleinsatzes 15, sodass der Oberstempel
3 mehrkomponentig aufgebaut ist. Durch einen mehr-
komponentigen Aufbau des Oberstempels 3 ist vorteil-
hafterweise eine Instandhaltung sowie Reinigung von
bspw. dem Oberstempelformelement 7 und Oberstem-
pelrandelement 11 deutlich einfacher durchzufiihren.
[0117] Fig.2zeigtebenfalls eine Ausflihrungsform des

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

bevorzugten Werkzeugsystems 1. Das Werkzeugsys-
tem 1 umfasst den Oberstempel 3 und den Unterstempel
5, durch die im Rahmen eines Pressvorgangs das Ober-
stempelformelement 7 und das Unterstempelformele-
ment 9 zusammenwirken, wodurch ein im Wesentlichen
randloser Pressling herstellbar ist. Hierbei ist auch fir
die Formgebung des Presslings die Matrize 13 beteiligt.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0118]

1 Werkzeugsystem

3 Oberstempel

5 Unterstempel

7 Oberstempelformelement
9 Unterstempelformelement
11 Oberstempelrandelement
13  Matrize

15  Oberstempeleinsatz

Patentanspriiche

1. Werkzeugsystem (1) zur Herstellung eines Press-
lings bei einem Pressvorgang einer Pressmaschine
umfassend einen Oberstempel (3) und einen Unter-
stempel (5)
dadurch gekennzeichnet, dass
der Oberstempel (3) ein Oberstempelformelement
(7) und der Unterstempel (5) ein Unterstempelfor-
melement (9) umfasst, die in ihrer Zusammenwir-
kung eine geometrische Form des Presslings gestal-
ten und der Oberstempel (3) ein Oberstempelrand-
element (11) umfasst und der Oberstempel (3) einen
groReren Durchmesser im Vergleich zu den Durch-
messern des Oberstempelformelements (7) und des
Unterstempelformelements (9) aufweist.

2. Werkzeugsystem (1) nach dem vorherigen An-
spruch
dadurch gekennzeichnet, dass
fur die Gestaltung der geometrischen Form des
Presslings das Oberstempelrandelement (11) an ei-
ne Kante einer Matrizenscheibe aufsetzbar ist, wo-
bei ein Pressmaterial sich innerhalb des Unterstem-
pelformelements (7) und in einer Matrize (13) befin-
det und fir den Pressvorgang der Unterstempel (5)
zum Oberstempel (3) axial gerichtet bewegbar ist.

3. Werkzeugsystem (1) nach einem oder mehreren der
vorherigen Anspriiche
dadurch gekennzeichnet, dass
der Oberstempel (3) einen Oberstempeleinsatz (15)
aufweist, wobei der Oberstempeleinsatz (15) das
Oberstempelformelement (9) und das Oberstempel-
randelement (11) umfasst.
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Werkzeugsystem (1) nach einem oder mehreren der
vorherigen Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

eine zusatzliche Presskraft auf das Pressmaterial
durch den Oberstempel (3) ausiibbar ist, bevorzugt
nach der Zusammenwirkung des Oberstempelfor-
melements (7) und des Unterstempelformelements

9).

Werkzeugsystem (1) nach einem oder mehreren der
vorherigen Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

das Oberstempelrandelement (11) eine Puffer-
schicht umfasst, sodass der Pressvorgang an einer
Matrizenscheibe abgefedert wird.

Werkzeugsystem (1) nach dem vorherigen An-
spruch

dadurch gekennzeichnet, dass

die Pufferschicht ausgewahlt ist aus einer Gruppe
umfassend Vulkollan und/oder Elastollan.

Werkzeugsystem (1) nach einem oder mehreren der
vorherigen Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

das Oberstempelformelement (7) und das Unter-
stempelformelement (9) in ihrer Zusammenwirkung
ein Ellipsoid, eine Kugel, einen Kegel, ein Oblong
und/oder eine Pyramide bilden.

Werkzeugsystem (1) nach einem oder mehreren der
vorherigen Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

durch ein Werkzeugsystem (1) zwei oder mehr
Presslinge zeitgleich verpressbar sind.

Werkzeugsystem (1) nach einem oder mehreren der
vorherigen Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

der Oberstempel (3) und/oder der Unterstempel (5)
fur eine axial gerichtete Bewegung fiir den Press-
vorgang rollengeflihrt sind.

Werkzeugsystem (1) nach einem oder mehreren der
vorherigen Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

der Pressling nach dem Pressvorgang eine glatte
Oberflache aufweist, bevorzugtim Wesentlichen oh-
ne Kanten und/oder Rander.

Pressmaschine umfassend ein Werkzeugsystem (1)
nach einem oder mehreren der vorherigen Anspri-
che.

Pressverfahren zur Herstellung eines Presslings bei
einem Pressvorgang
dadurch gekennzeichnet, dass
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13.

14.
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a) ein Werkzeugsystem (1) gemaf einem oder
mehreren der Anspriiche 1 - 11 bereitgestellt
wird, wobei der Unterstempel (5) in eine Matri-
zen6ffnung einer Matrizenscheibe einer Press-
maschine gefiihrt wird,

b) ein Pressmaterial in die Matrizen6ffnung ge-
flllt wird, wobei das Unterstempelformelement
(9) einen Boden der Matrizen6ffnung bildet,

c) das Oberstempelformelement (7) des Ober-
stempels (3) planar an eine Kante der Matrizen-
scheibe gefiihrt wird,

d) der Unterstempel (5) nach oben gefiihrt wird
und so einen Teil des Pressmaterials in das
Oberstempelformelement (7) des Oberstem-
pels (3) driickt, sodass sich der Pressling bildet,
e) der Oberstempel (3) nach einer Bildung des
Presslings axial gerichtet nach oben gefiihrt
wird.

Pressverfahren nach dem vorherigen Anspruch
dadurch gekennzeichnet, dass

eine zusatzliche Presskraft auf das Pressmaterial
durch den Oberstempel (3) ausgetibt wird, bevor-
zugt nach der Zusammenwirkung des Oberstempel-
formelements (7) und des Unterstempelformele-
ments (9).

Pressverfahren nach Anspruch 12 und/oder 13
dadurch gekennzeichnet, dass

der Unterstempel (5) nach dem Pressvorgang aus
der Matrizen6ffnung der Matrizenscheiben nach der
Herstellung des Presslings axial gerichtet nach oben
gefuhrt wird und der Pressling tber eine Auswurf-
station ausgeworfen wird.



EP 4 253 027 A1

Fig. 1

14



Fig. 2

EP 4 253 027 A1

15

11



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 4 253 027 A1

9

Europdisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

[

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 23 16 4661

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X JP 2012 148321 A (KIKUSUI SEISAKUSHO LTD) 1-7,9-14 INV.
9. August 2012 (2012-08-09) B30B15/02
Y * Abbildungen * 8 B30B15/06
————— B30B11/08
Y WO 95/00043 Al (UNIFROST GMBH [AT]) 8
5. Januar 1995 (1995-01-05)
* Abbildungen *
A SU 487 786 Al (BEARING IND RES) 1-14
15. Oktober 1975 (1975-10-15)
* Zusammenfassung; Abbildungen *
A EP 2 335 915 Al (TAISHO PHARMA CO LTD 8
[JP]) 22. Juni 2011 (2011-06-22)
* Abbildungen *
A JP 2002 273600 A (KANSAI KOSO KK) 8
25. September 2002 (2002-09-25)
* Absatz [0018]; Abbildungen *
- RECHERCHIERTE
A GB 1 590 468 A (PTX PETRONIX INC) 1-14 SAGHGEBIETE (IPC)
3. Juni 1981 (1981-06-03)
* Abbildungen * B30B
A WO 99/58320 Al (FUISZ TECHNOLOGIES LTD 1,3,6
[US]) 18. November 1999 (1999-11-18)
* Anspriiche; Abbildungen 14,15 *
A DE 198 54 075 Al (HENKEL KGAA [DE]) 1-14
25. Mai 2000 (2000-05-25)
* Abbildungen *
A US 3 591 903 A (BOWLES ARNOLD G) 1-14
13. Juli 1971 (1971-07-13)
* Anspriiche; Abbildungen *
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prifer
Den Haag 1. August 2023 Baradat, Jean-Luc
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angeflihrtes Dokument
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
A :technologischer Hintergrund s
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

16



EP 4 253 027 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 23 16 4661

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben (iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

01-08-2023

Datum der
Verdffentlichung

Datum der
Verdffentlichung

Im Recherchenbericht
angeflhrtes Patentdokument

Mitglied(er) der
Patentfamilie

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

JP 2012148321 A 09-08-2012 JP 5693255 B2 01-04-2015
JP 2012148321 A 09-08-2012

WO 9500043 Al 05-01-1995 AT 399802 B 25-07-1995
Cz 287163 B6 11-10-2000
JP H08511429 A 03-12-1996
ST 9420012 A 30-04-1996
SK 100595 A3 06-12-1995
WO 9500043 Al 05-01-1995

SU 487786 Al 15-10-1975 KEINE

EP 2335915 Al 22-06-2011 CN 102149536 A 10-08-2011
EP 2335915 a1 22-06-2011
JP W02010027069 Al 02-02-2012
us 2011159137 a1l 30-06-2011
WO 2010027069 Al 11-03-2010

JP 2002273600 A 25-09-2002 JP 4017385 B2 05-12-2007
JP 2002273600 A 25-09-2002

GB 1590468 A 03-06-1981 KEINE

WO 9958320 Al 18-11-1999 AU 3472899 A 29-11-1999
ca 2331665 Al 18-11-1999
EP 1077807 Al 28-02-2001
MX PA00011043 A 10-09-2003
WO 9958320 Al 18-11-1999

DE 19854075 Al 25-05-2000 DE 19854075 Al 25-05-2000
WO 0030843 Al 02-06-2000

US 3591903 A 13-07-1971 DE 2045548 Al 22-04-1971
DE 7034269 U 04-11-1971
GB 1281740 A 12-07-1972
JP S4937459 Bl 09-10-1974
SE 366928 B 13-05-1974
us 3591903 A 13-07-1971

Flr nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

17




EP 4 253 027 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« JP 2012148321 A[0012] [0058] * WO 9500043 A [0013]

18



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

