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(57) Zusammenfassung: Es wird eine Pulverpresse mit ei- -
nem Werkzeugaufbau vorgeschlagen, der einen kegeligen
Unterstempel mit ineinander geschachtelten Unterstempeln
hat, wobei jeder Unterstempel eine Langserstreckung, ins-
besondere eine zylindrische Langserstreckung aufweist, die
durch eine Matrize gefiihrt wird, wobei sich an vorzugsweise
jede Langserstreckung eine kegelférmige Verbreiterung an-
schlief3t, wobei vorzugsweise ein jeweiliger Kegelwinkel der

Unterstempel von innen nach au3en zunimmt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Pulver-
presse mit kegeligen Unterstempeln sowie ein Her-
stellungsverfahren und einen Pressling, hergestellt
mit der vorgeschlagenen Pulverpresse.

[0002] Ein Pressenaufbau ist entscheidend fir die
Mdoglichkeit, was fur Teile in welcher Zeit wie gepresst
werden kdénnen. Aus der DE 10 2014 003 726 der An-
melderin geht eine Presse zum Herstellen maflhalti-
ger Grinlinge hervor, bei der die verwendeten Werk-
zeugaufbauten eine Gestaltoptimierung zum Elastizi-
tatsausgleich zwischen einzelnen Werkzeugebenen
aufweisen. Hierfur ist ein gewisser technischer Auf-
wand bei der Auslegung wie auch bei der Herstellung
der Werkzeuge notwendig.

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen vereinfachten Pressenaufbau zu schaffen, der in
der Herstellung mit herkémmlichen Methoden erzeil-
bar ist und einen Werkzeugwechsel nebst Zeit beim
Einrichten verkirzt.

[0004] Diese Aufgabe wird mit einer Pulverpresse
mit den Merkmalen des Anspruchs 1, mit einem Ver-
fahren mit den Merkmalen des Anspruchs 11 und mit
einem Pressling mit den Merkmalen des Anspruchs
13 gel6st. Vorteilhafte Weiterbildungen und Ausge-
staltungen gehen aus den jeweiligen Unteranspri-
chen hervor, wobei ein oder mehrere Merkmale aus
der Beschreibung wie auch aus den Figuren zu wei-
teren Ausgestaltungen kombiniert werden kénnen.
Die Formulierung der unabhéngigen Anspriiche ist
dariber hinaus als ein erster Versuch zu verstehen,
den Gegenstand der Erfindung wiederzugeben. Da-
her kénnen ein oder mehrere Merkmale der unabhén-
gigen Anspriche mit ein oder mehreren Merkmalen
erganzt, ausgetauscht oder auch gestrichen werden,
um den Erfindungsgegenstand naher zu fassen.

[0005] Es wird eine Pulverpresse mit einem Werk-
zeugaufbau vorgeschlagen, der ineinander ge-
schachtelten Unterstempeln hat, wobei jeder Un-
terstempel eine Langserstreckung, insbesondere ei-
ne zylindrische Langserstreckung aufweist, die durch
eine Matrize geflihrt wird, wobei sich vorzugswei-
se an jede Langserstreckung eine kegelférmige Ver-
breiterung anschliel3t. Beispielsweise ist vorgesehen,
dass ein jeweiliger Kegelwinkel der Unterstempel von
innen nach auRen zunimmt, wahrend die jeweilige
Langserstreckung der Unterstempel von innen nach
aullen abnimmt

[0006] Eine Weiterbildung sieht vor, dass an die ke-
gelférmige Verbreiterung ein Stempelhalter direkt an-
schliel3t.

[0007] Bevorzugt ist es, dass die kegelférmige Ver-
breiterung des jeweiligen Unterstempels sich soweit
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verbreitert, dass ein zugehdériger Stempelhalter seit-
lich auf3en biindig mit dem Unterstempel abschlief3t.

[0008] Eine Ausgestaltung sieht zum Beispiel vor,
dass die kegelférmige Verbreiterung des Unterstem-
pels in einen zylindrischen Abschnitt tibergeht, wobei
der zylindrische Abschnitt Befestigungsmittel fur ei-
nen Stempelhalter aufweist.

[0009] Weiterhin ist es bevorzugt, dass ein Stempel-
halter direkt mit einem Unterstempel mittels eines Ba-
jonettverschlusses verbunden ist.

[0010] Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung ist
vorgesehen, dass eine Verbindung zwischen Stem-
pelhalter und Unterstempel ohne Druckplatte und
Klemmplatte erfolgt.

[0011] Dieses ermdglicht ebenfalls einen verein-
fachten Werkzeugaufbau bei gleichzeitigem Verzicht
auf das Ubliche Zubehor, insbesondere Druckplatten,
mit dem Ziel der:
— KraftfuRoptimierung durch geometrisch ein-
fache, trichterformige Werkzeuggestaltung, be-
sonders bei rotationssymmetrischen Werkzeugen
einsetzbar;
— Reduzierter Aufwand in der Konstruktion durch
Verzicht auf die Gestaltoptimierung;
— Verzicht auf additive Herstellverfahren, da die
einfachen Werkzeugelemente in der Regel auf
Standard-Werkzeugmaschinen durch spanabhe-
bende Verfahren hergestellt werden kdnnen;
— Verkirzung der inneren Werkzeugelemente,
auch unter Inkaufnahme der Verlangerung der du-
Reren Werkzeugelemente;
— Verzicht auf einen vollkommenen Elastizitats-
ausgleich: der Ausgleich wird in der Regel nach
wie vor durch die Positionsregelung der Maschine
vorgenommen.

[0012] Die Werkzeugaufbauten kénnen sowohl ein-
stlickig, als auch durch Verbindungstechnik mehrtei-
lig aus ggf. Kopfstiick, Verbindungselement und Ful3-
stlick bestehen.

[0013] Insbesondere unter dem Aspekt einer gleich-
mafigen Druckaufpragung wie vor allem auch Druck-
entlastung Uber eine Breite des Presslings ist es vor-
teilhaft, dass die Unterstempel rotationssymetrisch
aufgebaut sind.

[0014] Gemal einem weiteren Gedanken der Erfin-
dung, der unabhangig wie auch abhangig von dem
obigen Gegenstand beansprucht werden kann, ist ei-
ne Pulverpresse vorgesehen, bei der ein Oberstem-
pel eine Langserstreckung, insbesondere eine zy-
lindrische L&ngserstreckung aufweist, die sich in
die Matrize erstreckt, wobei sich an die Langser-
streckung eine Erweiterung anschlief3t. Bevorzugt
sind eine Mehrzahl an ineinander verschachtelten
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Oberstempeln so aufgebaut wie die oben bzw. nach-
folgend beschriebenen Unterstempel.

[0015] Weiterhin ist es bevorzugt, wenn der
Oberstempel und/oder der Unterstempel einsttickig
hergestellt sind. Auch besteht die Moglichkeit, dass
der Oberstempel und/oder der Unterstempel mehrtei-
lig hergestellt sind.

[0016] GemalR einem weiteren Gedanken der Erfin-
dung, der unabhangig wie auch abhangig von dem
obigen Vorschlag einer Pulverpresse verfolgt werden
kann, wird ein Verfahren zum Betrieb einer Pulver-
presse mit Unterstempeln wie oben und nachfolgend
beschrieben, wobei ein Ausgleich beim Verfahren der
Unterstempel Uber eine Positionsregelung erfolgt.

[0017] Bevorzugt wird mit dem Verfahren bzw. der
Pulverpresse ein Pressling aus Metallpulver erzeugt.

[0018] Weiterhin wird ein Pressling vorgeschlagen,
hergestellt mit einer Pulverpresse wie oben bzw.
nachfolgend beschreiben, wobei eine Dichte entlang
eines Querschnitts des Presslings gleichbleibend ist.

[0019] Weiterhin wird ein Unterstempel einer Pulver-
presse vorgeschlagen, wobei der Unterstempel mit-
tels eines spanabhebenden Verfahrens, mittels eines
Urformverfahrens, eines Pressens, eines Kaltumfor-
mens und/oder eines Giellens hergestellt ist.

[0020] Auch wird ein Computerprogrammprodukt
zum Verfahren von Unterstempeln einer Presse
vorgeschlagen, wobei Computerprogrammcodemit-
tel zum Ablauf in einer Steuerung hinterlegt sind, die
ein positionsgeregeltes Verfahren der Unterstempel
ermdglicht.

[0021] Weitere vorteilhafte Merkmale und Ausge-
staltungen gehen aus den nachfolgenden Figuren
hervor. Ein oder mehrere Merkmale aus ein oder
mehreren Figuren wie auch aus der obigen Beschrei-
bung kénnen dabei zusammen zu weiteren Ausge-
staltungen verbunden werden. Insbesondere denen
die Figuren der Erlduterung der Erfindung und sollen
diese jedoch nicht beschrénken. Es zeigen:

[0022] Fig. 1 eine Pulverpresse aus dem Stand der
Technik,

[0023] Fig. 2 einen beispielhaften, schematischen
Werkzeugaufbau mit kegeligen Unterstempeln,

[0024] Fig. 3 eine Erweiterung der Darstellung
aus Fig. 2 um einen entsprechend angepassten
Oberstempel, und

[0025] Fig. 4 eine schematische Ansicht des Werk-
zeugaufbaus mit kegeligen Unterstempel und ange-
brachtem Stempelhalter.
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[0026] Fig. 1 zeigt eine Pulverpresse, wie sie aus
dem Stand der Technik bekannt ist. Diese weist ein
Werkzeug mit Matrize, Ober- und Unterstempel wie
auch Dorne auf. Als Zubehdr werden Klemmplatten,
Druckplatten und Stempelhalter eingesetzt. Der Auf-
bau der Stempel zeigt zum Einen die notwendige
Grole, die fur eine derartige Pulverpresse vorgese-
hen sein muss. Zum Anderen erfordert das Einrichten
einen gewissen Aufwand, da hierfir die Klemmplat-
ten und Druckplatten mit eingebaut werden missen.

[0027] Fig. 2 zeigt einen beispielhaften, schemati-
schen Werkzeugaufbau mit einem kegeligen Unter-
bau. Vorgesehen sind bei dieser Ausfiihrung neben
der Matrize drei Unterstempel. Die Unterstempel ha-
ben einen oberen Bereich, den Stempelkopf, der vor-
zugsweise zylindrisch ist und sich in die Matrize er-
streckt. Jeder Unterstempel hat sodann eine kegel-
férmige Erweiterung, an die sich hier jeweils ein zy-
lindrischer abschnitt anschlie3t. Der jeweilige Kegel-
winkel, d.h. der Winkel, der durch den Winkel der Ke-
gelform zur senkrecht eingezeichneten Achse einge-
schlossen ist, wird vorzugsweise von aul3en nach in-
nen kleiner oder anders ausgedriickt ein jeweiliger
Kegelwinkel der Unterstempel nimmt von innen nach
aullen zu. Der jeweilige obere Bereich ist hingegen
von innen nach aul3en kleiner werdend.

[0028] Fig. 3 zeigt einen vorgeschlagenen Werk-
zeugaufbau fur kegelige Unterstempel, hier beste-
hend aus Matrize, drei Unterstempeln und Oberstem-
pel. Wahrend die drei Unterstempel analog zu denje-
nigen aus Fig. 2 aufgebaut sind, kann der Oberstem-
pel ein zu den Unterstempel umgekehrt, aber ver-
gleichbare Geometrie aufweisen.

[0029] Fig. 4 zeigt einen Werkzeugaufbau fur kege-
ligen Unterstempel, aufweisend eine Matrize und drei
Unterstempel, die durch ein Befestigungsmittel, hier
in Form eines Bajonettverschlusses mit den Stempel-
haltern verbunden sind.
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Patentanspriiche

1. Pulverpresse mit einem Werkzeugaufbau, der
einen kegeligen Unterstempel mit ineinander ge-
schachtelten Unterstempeln hat, wobei jeder Un-
terstempel eine Langserstreckung, insbesondere ei-
ne zylindrische Langserstreckung aufweist, die durch
eine Matrize gefuhrt wird, wobei sich an vorzugswei-
se jede Langserstreckung eine kegelférmige Verbrei-
terung anschlief3t, wobei vorzugsweise ein jeweiliger
Kegelwinkel der Unterstempel von innen nach auRen
zunimmt

2. Pulverpresse nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die jeweilige Langserstreckung
der Unterstempel von innen nach auf3en abnimmt.

3. Pulverpresse nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an die kegelférmige Verbreite-
rung ein Stempelhalter direkt anschlieft.

4. Pulverpresse nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die kegelférmige Ver-
breiterung des jeweiligen Unterstempels sich soweit
verbreitert, dass ein zugehoriger Stempelhalter seit-
lich auf3en biindig mit dem Unterstempel abschlief3t.

5. Pulverpresse nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die ke-
gelférmige Verbreiterung des Unterstempels in einen
zylindrischen Abschnitt Gibergeht, wobei der zylindri-
sche Abschnitt Befestigungsmittel fir einen Stempel-
halter aufweist.

6. Pulverpresse nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Stempelhalter direkt mit einem Unterstempel mittels
eines Bajonettverschlusses verbunden ist.

7. Pulverpresse nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Verbindung zwischen Stempelhalter und Unterstem-
pel ohne Drucklatte und Klemmplatte erfolgt.

8. Pulverpresse nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Un-
terstempel rotationssymetrisch aufgebaut sind.

9. Pulverpresse nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Oberstempel eine Langserstreckung, insbesondere
eine zylindrische Langserstreckung aufweist, die sich
in die Matrize erstreckt, wobei sich an die Langser-
streckung eine Erweiterung anschlief3t.

10. Pulverpresse nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Oberstempel und/oder der Unterstempel einstiickig
hergestellt sind.
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11. Pulverpresse nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Oberstempel und/oder der Unterstempel mehrteilig
hergestellt sind.

12. Verfahren zum Betrieb einer Pulverpresse mit
Unterstempeln nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
wobei ein Ausgleich beim Verfahren der Unterstem-
pel Uber eine Positionsregelung erfolgt.

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Pressling aus Metallpulver
erzeugt wird.

14. Pressling hergestellt mit einer Pulverpresse
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei
eine Dichte entlang eines Querschnitts des Press-
lings gleichbleibend ist.

15. Unterstempel einer Pulverpresse nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Unterstempel mittels eines span-
abhebenden Verfahrens, mittels eines Urformverfah-
rens, eines Pressens, eines Kaltumformens und/oder
eines GielRens hergestellt ist.

16. Computerprogrammprodukt zum Verfahren
von Unterstempeln einer Presse nach einem der
vorhergehenden Anspriche, wobei Computerpro-
grammcodemittel zum Ablauf in einer Steuerung hin-
terlegt sind, die ein positionsgeregeltes Verfahren der
Unterstempel ermoglicht.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 1 Stand der Technik

) Matrize

Fig. 2

Unterstempel UE1

Unterstempel UE2

Unterstempel UE3
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Fig. 3
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