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@ Presse zur Herstellung masshaltiger Presslinge aus pulverformigem Material.

@ Bei einer Presse mit einem oberen und unteren
Pressenbédren und einem in die Presse adaptermi-
Big einsetzbaren Werkzeuggestell sind die Stempel-
triger des Werkzeuggestells durch T&pfe gebildet,
welche an zylindrischien Flidchen relativ zur Grund-
platte des Werkzeuggestells geflihrt sind.
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PRESSE ZUR HERSTELLUNG MASSALTIGER PRESSLINGE AUS PULVERFORMIGEM MATERIAL

Die Erfindung betrifft eine Presse zur Herstel-
lung maBhaltiger, insbesondere gestufier PreBlinge
gemdpB dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Zur Herstellung von Preflingen, wie Zahnrider,
StoBdidmpfer, Kolben, Sychronteile flir automati-
sche Getriebe und dgl. aus Eisenpulver, Ferritpul-
ver oder keramischen oder Zhnlichen Pulvern,
miissen Pressen verwendst werden, mit denen
hohe Prefkriite, teilweise bis zu 800 t und mehr
erzielbar sind.

Bei derartigen Pressen (DE-PS 31 42 126) ist
der Einsatz eines adaptermidfigen Werkzeugge-
stells bekannt, das nach dem Einbau in die Presse
mit einer Grundplatte fest gegenliber der Presse
abgestltzt ist. Der Anschluf an den unteren und
obereren Pressebiren erfolgt einerseits liber eine
untere Kupplungsplatie,die Bestandteil eines ge-
geniiber der Grundplatte verschieblich geflihrien
Rahmenwerks des Werkzeuggestells ist und ande-
rerseits Uber ein oberes Anschlufstiick, welches
gegeniiber der Maitrizenhalteplatte verschieblich
gefiihrt ist, die mit der unteren Kupplungsplatte
{iber Zugstangen zum Rahmenwerk starr verbun-
den ist. Von der Grundplatte aus sind die Stempel-
tréger hydraulisch in die Fulistellung und in die
Prefiendstellung bewegbar, wobei die Stempeltra-
ger in der Prefendstellung sich liber Festanschli-
ge in Form von Hilsen gegeniiber der Grundplatte
abstiitzen, so daB die PreBkrifte Uber die Stempel-
trdger in die Grundplatie und von dort in die Pres-
se abgefihrt bzw. dort aufgenommen werden. Die
Stempelirdger sind hierbei als Stempelirdgerplatien
mit viereckigem GrundriB ausgebildet. Jeweils zwei
diametral gegeniiberliegende Kolben/Zylinder-Ein-
heiten betétigen eine der Stempelirdgerplatten, in
denen die Werkzeugstempel aufgenommen sind.
Da die Stempelirdgerplatten nicht starr mit dem
Rahmenwerk verbunden sind, weisen sie an den
Ecken vier Offnungen auf, die mit Fihrungshiilsen
bestlickt sind und fiir die Durchflihrung der Zugs-
tangen bzw. die verschiebliche Lagerung der Auf-
nahmeplatten gegeniiber dem Rahmenwerk vorge-
sehen sind. Bei diesem sich in der Praxis durchaus
bewihrten Werkzeuggestell bedarf es allerdings ei-
ner sorgféltigen Bestimmung der insgesamt vier
Fiihrungen flir die Zugstangen einer jeden Aufnah-
meplatte, was aufwendig ist, um eine klemmfreie
Flihrung der Aufnahmeplatten gegenliber dem
Rahmenwerk zu gewdhrleisten. Die zur Kraftiiber-
tragung in der PreBendstellung verfligbaren Fl3-
chen werden durch {iber den Kolben/Zylinder-Ein-
heiten angeordneten Filihrungshiilsen bestimmt, die
fur die Einstellung der PreBendstellung mit einem
Schraubgewinde versehen sind. In Anbetracht der
in der Prefendstellung aufzunehmenden erhebli-
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chen PreBkréfte erscheint diese Konstruktion ver-
besserungswiirdig.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Presse zur
Herstellung maBhaltiger, insbesondere gestufter
Prefllinge zu schaffen, die bei einfachem und ro-
bustem Aufbau eine klemmfreie Flhrung der Stem-
pelirdger sowie eine gute Kraftlibertragung in der
Prefiendstellung gewahrlsistet. Ferner soll auch die
Abmessung des Werkzeuggestells, insbesondere in
axialer Richtung verringert werden. Ferner ist sin
kippsicherer Aufbau und eine verbesserte Aufnah-
me von exzentrischen Krédften angestrebt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemis durch
die im kennzeichnenden Teil des Anspruches 1
enthaltenenen Merkmale gelSst, wobei zweckmaBi-
ge Weiterbildungen der Erfindung durch die in den
Unteranspriichen enthaltenen Merkmale gekenn-
zeichnet sind.

Nach MaBigabe der Erfindung werden die
Stempeltrdger zur Aufnahme der Werkzeugstempel
nicht mehr als am Rahmenwerk verschieblich ge-
fihrte Aufnahmeplatien verwirklicht, sondern als
Topfe ausgebildet, die an zylindrischen Fliichen
relativ zur Grundplatte gefUhrt sind. Durch diese
Bauweise ergeben sich erhebliche Vorteile gegen-
tiber dem konventionellen Werkzeuggestell, weil
die fiir die Verschiebung der Aufnahmeplatten rela-
tiv zum Rahmenwerk erforderlichen vier Fiihrungen
in den Ecken der Aufnahmeplatten entfallen, die
exakt aufeinander abgestimmt sein missen. Bei
der Ausbildung der Stempeltrdger in Ari von Top-
fen entfdllt die Fhrung an den Zugstangen zugun-
sten einer Flhrung gegenlber der Grundplaite
bzw. relativ zur Grundplatte Uber eine am Topf
vorgesehene Fiihrung, insbesondere liber die zylin-
drische AuBen- oder Innenfliche des Topfes. Im
Falle von drei StempelirGgern und damit drei Tép-
fen erfolgt zweckmaBigerweise die Flihrung zweier
benachbarter TOpfe ldngs einer mit der Grundplat-
te festen Hilse, wobei der dritte Topf beispielswei-
se an der Innenfliche des radial mittleren Topfes
geflihrt sein kann. Insgesamt ergibt sich eine radia-
le Ineinanderstaffelung der T6pfe, wodurch sich in
axialer Richtung eine entsprechende Reduzierung
der BaugrtBe des Werkzeuggestells ergibt. Infoige
der Ineinanderstaffelung ergeben sich auch in ra-
dialer Richtung entsprechende Freirdume, zumal
die Topfe nicht mehr gegentiber den Zugstangen
gefiihrt sein miissen, wie es bei den herk&mmli-
chen Aufnahmeplatten der Fall ist. Zudem lassen
die Topfe eine l&ngere axiale Flhrung der Stem-
pelirdger zu, wodurch sich ein kippsicherer Aufbau
ergibt und auch exzentrische Krifte besser aufge-
nommen werden k&nnen. Ferner wird eine klemm-
freie Filihrung gewdhrleistet. Auch die Bearbeitung
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der Fuhrungsfldchen ist einfacher, weil lediglich
eine Flhrungsfléiche pro Stempelirdger vorzusehen
ist. Insgesamt ergibt sich zu den baulichen Vortei-
len auch noch eine sehr stabile Bauweise eines
solchen Werkzeuggestells. Durch den erfindungs-
gemifen Aufbau ist auch eine gute Dichtevertei-
lung im PreBling selbst bei komplizierten Geome-
trien gewahrleistet.

In besonders zweckméfiger Weise liegen die
TOpfe mit ihren unieren axialen Stirnflichen auf
Einstellringen auf, wobei die Auflagefliche beider
Teile, also Einstellring und Topf in Art siner eingén-
gigen Schraubenfliche ausgebildet sind. Dadurch
ergibt sich bei einer Verdrehung des Einstellrings
eine h6henmiBige Verstellung des entsprechenden
Topfes, so daB sich die PreBendstellung in sehr
einfacher Weise verdndern bzw. einstellen [48t. In
einfacher Weise kann hierbei einem Verschleiff der
Werkzeugstempel oder einer Stauchung der Stem-
pel Rechnung getragen werden. Ferner kdnnen die
Ublichen Einschleifplatien entfallen. Ein weiterer er-
heblicher Vorteil dieser Einstellringe liegt darin, daB
infolge der sich {iber den Umfang des Topfes er-
streckenden Schraubenflichen eine ausgezeichne-
te Kraftiibertragung der PreBkridfte in der PreBend-
stellung auf die Grundplatte m&glich ist. Zu Beden-
ken ist hierbei, daB derartige Pressen auf PreBkraf-
te bis etwa 800 t ausgelegt werden. Aufgrund der
Einstellringe steht flir die Kraftiibertragung gegen-
{iber den konventionellen Kappen eine wesentlich
grbBere Flache zur Verfligung. Die Auslegung der
Einstellringe hat hierbei lediglich noch unter Be-
riicksichtigung des zu erreichenden Verstellhubes
fiir die T6pfe zu erfolgen. Aufgrund der Schraubfli-
che stehen in jeder Drehstellungdes Einstelltinges
gegeniiber dem Topf zwischen 100 und 75% der
Fidche fur die Krafilibertragung zur Verfligung.

In Zusammenhang mit den Einstellringen ist es
zweckmBig, die Drehung der Einstellringe aui ei-
nen bestimmten Winkelbereich zu begrenzen, was
abhéngig vom gewlnschten Hub bzw. von der ge-
wiinschien Verstellung der TSpfe ist. Dies 148t sich
in besonders einfacher Weise dadurch erreichen,
daB am Einstellring ein Stift vorgesehen ist, der in
eine Nut einer Gegenfldche greift, die sich nur Uber
einen bestimmten Winkelbereich erstreckt, so daf
die Enden der Nut die Begrenzungsanschldge fir
den Stift und damit flir den Einstellring bilden.
ZweckmiBig ist ferner, bei der Herstellung kompli-
zierter Teile auch im Bereich des oberen Anschiuf-
stiickes Stempelirdger in Art von T&pfen vorzuse-
hen, wobei die Ausbildung der Tdpfe, deren Anord-
nung, Betdtigung und auch Verstellung analog zu
den in Zusammenhang mit der Grundplatte be-
schriebenen Elementen erfolgt. Hierbei ist es so zu
verstehen, daB die Ausbildung der Stempelirdger in
Art von TSpfen am oberen AnschluBstlick isoliert
von der {iber das Rahmenwerk bestimmten Ausbil-
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dung des Werkzeuggestells und damit unabhéngig
von den der Grundplatte zugeordneten Stempelird-
gern erfolgen kann. ZweckmipBigerweise wird je-
doch die Ausbildung der Stempeltriger im Bereich
des oberen Anschlufstlickes in Art von T&pfen im
Zusammenhang mit der Ausbildung der Stempel-
trdger der Grundplatte in Art von Tdpfen realisiert,
wodurch sich insgesamt eine sehr stabile, plaiz-
glinstige und robuste Bauweise eines Werkzeugge-
stells ergibt.

Nachfolgend wird ein bevorzugies Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung anhand der Zeichnung
beschrieben. Darin zeigen in schematischer Dar-

stellung:

Fig. 1 eine Schnittansicht eines Werkzeug-
gestells, welches als Adaptereinheit in
eine nicht dargestellte Presse einsetz-
bar ist (Schnitt langs Linie I-I von Fig.
3)

Fig. 2 eine Schnittansicht des Werkzeugge-
stells 18ngs Linie lI-ll,

Fig. 3 einen Schnitt langs der Linie WI-Ill in
Fig. 1 sowie

Fig. 4 eine rein schematische Darstellung ei-

nes Teils eines Einstellrings fiir einen
Topf.

Das anhand der Fig. 1 bis 4 erlduterte Werk-
zeuggestell umfaBt eine mit 1 bezeichnete Grund-
platte, welche nach dem Einbau des mit 2 bezeich-
neten Werkzeuggestells mit der Presse fest ver-
bunden und abgesitiiizt ist. In dieser Grundplatte 1
ist ein Rahmenwerk verschieblich gefiihrt, welches
aus einer unteren Kupplungsplatte 3 und einer Ma-
trizenhalteplaite 4 aufgebaut ist, die Uber Zugstan-
gen 5 starr miteinander verbunden sind. Das Rah-
menwerk ist Teil des Werkzeuggestells 2. Die ver-
schiebliche Flhrung des Rahmenwerks in der
Grundplatte 1 erfolgt Uber Zugstangen 5, von de-
nen im dargestellten Ausflihrungsbeispiel vier ent-
sprechend Fig. 3 vorgesehen sind.

Die untere Kupplungsplatte 3 ist mit dem unter-
en Pressenbiren der Presse gekoppelt bzw. daran
angeschlossen. Der AnschluB des Werkzeugge-
stells am oberen Pressenbiren erfolgt Uiber ein mit
6 bezeichnetes oberes AnschluBstlick, welches re-
lativ zur Matritzenhalteplatte 4 geflihrt ist. Hierzu
sind im dargestellten Ausflihrungsbeispiel vier mit
dem oberen Anschlufistlick 6 feste FUhrungsstan-
gen 7 vorgesehen, welche in entsprechenden Oft-
nungen der Mairizenhalteplatte 4 gefiihrt sind. Al-
ternativ hierzu kénnen die Flihrungsstangen 7 auch
fest mit der Mairizenhalieplatte 4 verbunden sein,
so daB das obere AnschluBstlick 6 gegenliber den
Fiihrungsstangen 7 verschieblich ist.

Zur Herstellung maBhaltiger gestufter PreBlinge
aus Eisenpulver, Keramikpulver oder dgl. werden
von der Grundplatte 1 aus insgesamt drei Stempel-
triger 8, 9 und 10 hydraulisch bewegt. Die Stem-
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peltrdger 8, 9 und 10 dienen zur Aufnahme der
eigentlichen Werkzeugstempel. Wesentlich ist hier-
bei, daB die Stempelirdger 8 bis 10 nicht mehr in
Art von Stempelirigerplatten gebildet sind, die an
den vier Zugstangen 5 gefiihrt sind, sondern in Art
von Topfen, die an ihren zylindrischen Flachen
relativ zur Grundplatte 1 geflihrt sind, wie im ein-
zelnen noch erldutert wird.

Die Bewegung des radial innen liegenden zen-
trischen Topfes 8 erfolgt liber einen Kolben 11, der
mit einer Ringschulter 12 in einer den Zylinder der
Kolben/Zylinder-Einheit darstellenden Kammer 14
in der Grundplatte 1 aufgenommen ist. Der Topf 8
ist am Kolben 11 befestigt, stwas verschraubt und
der Kolben 11 ist in von der Grundplatte 1 auige-
nommenen Buchsen 15 uns 15" geflihrt. Der Topf 9
wiederum ist bei 16 an der Innenfléche einer Hillse
17 gefihrt, die fest auf der Platte 1 angeordnet ist.
Auf der zylinderfrmigen AuBenfldche ist bei 18
der Topf 10 mit seiner zylinderfdrmigen Innenfld-
che gefiihrt. Die Flhrungsflichen kdnnen, wie im
dargestellten Ausflihrungsbeispiel, durch Fiihrungs-
buchsen aus einem Material mit besonders guten
Gleiteigenschafien gebildet sein. Diese Fiihrungs-
buchsen bzw. Beschichtungen sind in der Zeich-
nung dargestelit. Sie kdnnen analog der Flihrungs-
buchse 19 des Topfes 10 am Topf selbst oder an

der Gegenfldche ausgebildet sein. Die Dichtele-

mente sind mit 20 bezeichnet.

Die Bewegung des Topfes 9 erfolgt Uber zwei
aus Fig. 2 ersichiliche Kolben/Zylinder-Einheiten
13, die mit einem Ende in der Grundplatie 1 aufge-
nommen und mit dem anderen Ende an der Unter-
seite des Topfes 9 angreifen, und zwar insbeson-
dere an radial vorstehenden Augen 21 des Topfes
9, wie am besten aus Fig. 3 hervorgeht. Zur Bewe-
gung des Topfes 9 werden zwei Kolben/Zylinder-
Einheiten verwendet, die entsprechend Fig. 2 dia-
metral gegeniiberliegend angeordnet sind. Auch fiir
die Bewegungdes Topfes 10 werden zwei diame-
tral gegeniliberliegende Kolben/Zylinder-Einheiten
13" verwendet, deren Angrifispunkt am Topf in Fig.
3 mit 22 bezeichnet ist. Wie Fig. 3 recht deutlich
zeigt, ist der radiale Abstand der Kolben/Zylinder-
Einheiten fir den Topf 9 und flr den Topf 10
relativ zur Achse des Werkzeuggestells gleich.

In der Prefiendstellung ‘sind s@mtlich Tépfe 8
bis 10 auf Festanschléigen gegeniiber der Grund-
plaite 1 abgesitiitzt. Im dargesteflten Ausfiihrungs-
beispiel sind diese Festanschidge durch Einstellrin-
ge 23, 24 und 25 gebildet. Mit diesen Einsteliringen
148t sich auch die PreBendstellung verédndern, was
insbesondere bei einem Werkzeugverschleif we-
sentlich ist. Die Topfe 8 bis 10 liegen mit ihren
unteren axialen Stirnseiten auf den oberen Stirnfl3-
chen der Einstellringe 23 bis 25 in der Prefendstel-
lung auf. Wie am besten aus der schematischen
Darstellung in Fig. 4 hervorgeht, ist die Auflagefia-
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che 26 fiir den zugeordneten Topf als schraubfld-
chenartige Rampe, und zwar in Art einer eingéngi-
gen Schraubfiiche ausgebildet, wobei die Gangen-
den der Schraubfliche (ein Gang) bei 27 durch
eine vertikale Verbindungsfliche verbunden sind.
Die entsprechende axiale untere Stirnfliche eines
jeden Topfes 8 bis 10 ist komplementdr zur
Schraubfliche 26 ausgebildet. Die Drehung eines
Einstellringes, beispielsweise des Einstellringes 23

-hat somit zur Folge, daB je nach Drehrichtung der

zugeordnete Topf, hier der Topf 8, angehoben oder
abgesenkt wird. Dadurch ist die PreBendstellung
iber den Hub des Topfes verdnderbar bzw. ein-
stellbar. Die Drehbewegung des Einstellringes er-
folgt im dargestellien Ausflihrungsbeispiel jewsils
{iber eine nach auBen geflihrte Schraubspindel,
wobei aus Fig. 1 die Schraubspindeln 28 und 29
ersichtlich sind, die den Tdpfen 8 und 10 zugeord-
net sind. Fig. 3 zeigt schematisch die Schraubspin-
deln 29 und 30, die den Tdpfen 10 und 9 zugeord-
net sind.

Die Einsteliringe sind hinsichtlich der Ganghd-
he der Schraubenfliche 26 so ausgebildet, daB
eine Hubverstellung bis zu 20 mm mdglich wére,
da jedoch im bevorzugten Ausfilhrungsbeispiel nur
gine Verstellh&he von etwa 5 mm erforderlich ist,
mithin ein jeder Einstellring nur iber 90° gedreht
werden muB, ist eine Begrenzung der Drehbewe-
gung vorgesehen.

Wie sich flr den Einstelling 23 aus Fig. 1
ergibt, bedient man sich hierzu sines im Einstell-
ring 23 angeordneten Stiftes 31, der in sine Nut 32
auf der Stirnfliche der Grundplatte 1 eingreift, die
sich tiber einen Winkel von 90° erstreckt. Analoge
Begrenzungen k&nnen flir die anderen Einstellringe
vorgesehen sein.

Zur Herstellung kompliziert geformter Preflinge
sind auch am oberen AnschluBstlick 6 Stempeltra-
ger in Form von T8pfen 34 und 35 angeordnet, die
hydraulisch vom oberen AnschluBstiick 6 bewegt
werden. Ein zentrisch angeordneter Stempelirdger
33 wird ber eine im oberen Anschlufstiick 6 auf-
genommene Kolben/Zylinder-Einheit 36 betitigt,
dessen Kolben in zwei vom AnschluBstlick 6 aufge-
nommenen Buchsen geflihrt ist, von denen eine
mit 43 bezeichnet ist. Der Topf 34 ist mit seiner
zylindrischen Innenfliche an der zylindrischen Au-
Benfldche der Buchse 43 gefiihrt und wird von zwei
Kolben/Zylinder-Einheiten betatigt, die an radial
nach auBen vorstehenden Augen analog zum Topf
9 angreifen und im Ubrigen auch diametral gegen-
Uiberliegend angeordnst sind. Diese
Kolben/Zylinder-Einheiten gehen aus Fig. 2 hervor.
Auch der Topf 35 wird durch zwei aus Fig. 1
ersichtliche Kolben/Zylinder-Einheiten 37 betatigt,
die diametral gegeniiberliegend angeordnet sind.
Zur Fiihrung des Topfes 34 dient sine fest mit dem
oberen AnschluBstlick 6 verbundene Hilse 38, in
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welcher auch die  Ringkolben 39  der
Kolben/Zylinder-Einheit 37 gefiihrt ist. Die Flhrung
des Topfes 35 erfolgt an der Innenfliche eines
hiilsenartigen Endteils 40, welches fest mit der
Hillse 38 verbunden ist. Ahnlich wie bei den ge-
genliber der Grundplatte 1 bewegbaren Stempel-
trégern sind die Topfe 34 wund 35 Uber
Einstellringe41 und 42 verstellbar, wobei hier auf
die Beschreibung zu den unteren Tdpfen verwie-
sen werden kann.

Die Betriebsweise der Presse ist die folgende:
Zur Flllungwerden die Stempelirdger von der
Grundplatte 1 bzw. vom oberen AnschluBsilick 6
her nach oben bzw. nach unten in Richtung auf die
Matrizenhalteplatte 4 gefahren. Nach dem Fiillen
der hierdurch entstandenen Form mit Pulver aus
keramischem Material erfolgt der Pressenhub
durch Zusammenfahren des oberen und unteren
Pressenbéren, wodurch die T&pfe 8 bis 10 und 31
bis 33 in ihre PreBendstellung gelangen, in der sie
{iber Festanschldge, also die Einstellringe, gegen-
{iber der Grundplatte 1 bzw. dem oberen AnschluB-
stlick 6 abgestitzt sind. Hierbei ist Uber die zusam-
menwirkenden Fldchen der Tépfe und Einstellringe
eine gute Kraftlibertragung gewdahrleistet.

Patentanspriiche

1. Presse zur Herstellung maBhaltiger PreBlinge
aus pulverfdrmigem Material, insbesondere Ei-
senpulver oder Keramikpulver, mit einem obe-
ren und unteren Pressenbidren und einem in
die Presse adaptermipig einsetzbaren Werk-
zeuggestell, das Uber eine untere Kupplungs-
platte am Unterbdren und ein oberes An-
schlufstlick am Oberbédren anschliebar ist
und ein an einer in der Presse fest abgestiitz-
ten Grundplatte des Werkzeuggestelles ver-
schieblich gelagertes Rahmenwerk aus Zugs-
tangen aufweist, die vorzugsweise die untere
Kupplungsplatte mit der Matrizenhalteplatie
starr verbinden, sowie mit Stempeltrdgern, die
von der Grundplatte aus in die Fill- und PreB-
stellung bewegbar sind, dadurch gekennzeich-
net, daB Stempelirdger als Tdpfe (8, 9, 10)
ausgebildet sind, welche an zylindrischen Fla-
chen (bei 15, 16, 18) relativ zur Grundplatte (1)
geflihrt sind.

2. Presse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dap die Tépfe (8, 9, 10) radial inein-
ander gestaffelt auf der Grundpliatte (1) ange-
ordnet sind.

3. Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die T&pfe (8, 9, 10) zylin-
derf&rmig ausgebildet sind.
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10.

1.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Topfe (8, 9,
10) an einem mit der Grundplatte (1) stationd-
ren Flhrungselement und/oder am benachbar-
ten Topf gefiihrt sind.

Presse nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Flihrungselement durch eine
fest auf der Grundplatte angeordnete Hilse
(17) gebildet ist, an deren zylindrischer AuBen-
und Innenfliche jeweils ein Topf (8, 9, 10)
geflhrt ist.

Presse nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Tépfe (8, 9, 10) in Prefendstellung mit ihren
unteren axialen Stirnflichen auf jeweils einem
Einstellring (23, 24, 25) aufliegen, der stirnsei-
tig auf der dem entsprechenden Topf zuge-
wendeten Seite mit mindestens einer schraub-
flichenartigen Rampe fiir eine axiale Verstel-
lung der T6pfe versehen ist.

Presse nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die untere axiale Stirnfliche eine
jeden Topfes mit einer komplementdren
Schraubfliche zum zugeordneten Einstellring
versehen ist.

Presse nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schraubfldche (26) ein-
géngig ist und sich Uber den gesamien Um-
fang des Einstellrings bzw. des Topfes er-
streckt.

Presse nach einem der Ansprliiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Einstellring
(23, 24, 25) relativ zur Grundplatte (1) drehbar
ist, und zwar vorzugsweise {iber eine seitlich
auf den Ring einwirkende Schraubspindel (28,
29, 30).

Presse nach einem der Anspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Drehbewe-
gung des Einstellrings durch einen in einer
teilkreisf6rmigen Nui (32) gefUhrten Stift (31)
begrenzt ist. :

Presse nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
zentrische Topf (8) von einer Kolben/Zylinder-
Einheit (11, 12, 14) und die anderen Tdpfe (9,
10) durch je zwei diametrial gegeniiberliegen-
de Kolben/Zylinder-Einheiten (13, 13") betitigt
sind, wobei sdmtliche Kolben/Zylinder-Einhei-
ten zur Betétigung der T8pfe (8, 9, 10) an der
Grundplatte (1) aufgenommen sind.
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Presse nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens der radial mittlere
Topf (9) radial vorstehende Augen (22) flir den
Eingriff mit der den Topf (9) zugeordneten
Kolben/Zylinder-Einheit aufweist.

Presse, insbesondere nach einem der Anspri-
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB
vom oberen AnschluBstlick (6) aus Stempelird-
ger in Form von Topfen (34, 35) hydraulisch
bewegbar sind, welche an zylindrischen Fl&-
chen relativ zum AnschluBstiick (6) geflhrt
sind.

Presse nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beiden radial duBeren Tdpfe
(34, 35) an einer mit dem AnschluBstiick (6)
festen Hilse (33, 38) bzw. einem darauf ange-
ordneten hliilsenartigen Endteil (40) geflhrt
sind.
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