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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einrich-
ten und Betreiben einer Presse zum Herstellen eines
Presslings aus pulverférmigem Material, insbesondere
Metallpulver, wobei die Presse einen Pressenrahmen,
mindestens eine obere Stempelplatte mit mindestens ei-
nem daran gehaltenen oberen Pressstempel und/oder
mindestens eine untere Stempelplatte mit mindestens
einem daran gehaltenen unteren Pressstempel und eine
Matrizenplatte mit mindestens einer Aufnahme flir durch
den oberen und/oder unteren Pressstempel zu verpres-
sendes pulverférmiges Material umfasst, wobei die Pres-
se weiterhin mindestens zwei im Betrieb der Presse me-
chanisch gekoppelte, an der oberen Stempelplatte an-
greifende obere Antriebe zum Verfahren des oberen
Pressstempels in vertikaler Richtung und/oder mindes-
tens zwei im Betrieb der Presse mechanisch gekoppelte,
an der unteren Stempelplatte und/oder der Matrizenplat-
te angreifende untere Antriebe zum Verfahren des unte-
ren Pressstempels und/oder der Matrizenplatte in verti-
kaler Richtung umfasst.

[0002] Eine Presse ist beispielsweise bekannt aus DE
10 2011 116 552 A1. Mit derartigen Pressen wird bei-
spielsweise Metallpulver zu Presslingen verpresst. Da-
bei sind haufig zwei obere Antriebe und zwei untere An-
triebe vorgesehen, wobei die oberen Antriebe gemein-
sam einen oberen Presstempel und die unteren Antriebe
gemeinsam einen unteren Pressstempel in vertikaler
Richtung verfahren. Es ist auch bekannt, dass die unte-
ren Antriebe gemeinsam die Matrizenplatte verfahren.
Damit die oberen bzw. unteren Antriebe jeweils gemein-
sam aufdie Presswerkzeuge wirken kdnnen, miissen die
oberen bzw. unteren Antriebe jeweils mechanisch mit-
einander gekoppelt werden. Dies geschieht bei der aus
DE 102011 116 552 A1 bekannten Presse beispielswei-
se fur die oberen Antriebe durch eine mit einer den obe-
ren Pressstempel haltenden oberen Stempelplatte ver-
bundene Kraftlibertragungsbriicke. Fir die unteren An-
triebe ist eine entsprechende Kraftlibertragungsbriicke
vorgesehen. Die oberen bzw. unteren Antriebe sind da-
bei jeweils an gegeniberliegenden Enden der Kraftliiber-
tragungsbriicke befestigt. Nach der mechanischen
Kopplung missen die Antriebe synchron verfahren wer-
den, um eine Schiefstellung oder ein Verdrehen und da-
mit eine Beschadigung der mechanischen Kopplung
oder anderer Bauteile der Presse soweit wie mdéglich zu
vermeiden. Hierzu kdnnen bei Inbetriebnahme der Pres-
se vor der mechanischen Kopplung die Antriebe einzeln
so verfahren werden, dass eine mechanische Kopplung
ohne Schiefstellung oder Verdrehen der mechanischen
Kopplung mdglich ist. Danach werden die Antriebe dann
nur noch synchron verfahren im Gleichlauf.

[0003] Im Betreib der Presse kann es zu Abweichun-
gen zwischen den Antrieben kommen, zum Beispiel
durch Nachlauf eines Antriebes in einer Not-Stoppsitua-
tion oder einen Wegfall der Spannungsversorgung. Dies
wird vom Bediener der Presse nicht zwingend erkannt,
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insbesondere wenn es sich um vergleichsweise geringe
Abweichungen handelt. Werden die Antriebe von der
Steuerung der Presse dann weiterhin synchron betrie-
ben, bleiben die einmal erzeugten Abweichungen vom
Gleichlauf und damit die Schiefstellung bzw. Verdrehung
der mechanischen Kopplung bestehen. Dieser asyn-
chrone Zustand der Antriebe kann mit jedem Fehlerfall
gréRer werden und damit die mechanische Kopplungund
weitere Komponenten der Presse, wie Antriebsspindeln,
Adapter oder Presswerkzeuge, beschadigen. Der Bedie-
ner der Presse muss den Gleichlauf der Antriebe daher
regelmaRig manuell prifen. Ein Synchronisieren der An-
triebe zueinander ist dabei nur mit einem erheblichen
Messaufwand méglich, insbesondere muss manuell eine
exakte Wegmessung der Antriebe bzw. eine Abstands-
messung zu einem Maschinennullpunkt erfolgen.
[0004] Ausgehend von dem erlauterten Stand der
Technik liegt der Erfindung daher die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren der eingangs genannten Art bereitzustel-
len, mit dem eine mechanische Kopplung der Antriebe
ohne Risiko einer Beschadigung der mechanischen
Kopplung oder anderer Komponenten der Presse mit ge-
ringerem Aufwand als im Stand der Technik mdglich ist.
[0005] Die Erfindung I6st die Aufgabe durch ein Ver-
fahren nach Anspruch 1. Vorteilhafte Ausgestaltungen
findenssichindenabhangigen Anspriichen, der Beschrei-
bung und den Figuren.

[0006] Fur ein Verfahren der eingangs genannten Art
I6st die Erfindung die Aufgabe durch die Schritte:

- ineinem Einrichtvorgang werden die oberen Antrie-
be jeweils in eine Koppelposition verfahren, in der
sie mechanisch gekoppelt werden, und/oder in ei-
nem Einrichtvorgang werden die unteren Antriebe
jeweils in eine Koppelposition verfahren, in der sie
mechanisch gekoppelt werden,

- vor einem Pressvorgang werden die Positionen der
mechanisch gekoppelten oberen Antriebe gemes-
sen und bei Uberschreiten einer maximal zulassigen
Positionsabweichung wird zumindest einer der obe-
ren Antriebe so verfahren, dass die maximal zulas-
sige Positionsabweichung nicht mehr tberschritten
wird und/oder vor einem Pressvorgang werden die
Positionen der mechanisch gekoppelten unteren An-
triebe ermittelt und bei Uberschreiten einer maximal
zulassigen Positionsabweichung wird zumindest ei-
ner der unteren Antriebe so verfahren, dass die ma-
ximal zuldssige Positionsabweichung nicht mehr
Uberschritten wird.

[0007] DiebeidemerfindungsgemafienVerfahren ein-
gesetzte Presse besitzt einen Pressenrahmen, bei-
spielsweise mit einer oberen und einer unteren Halte-
platte, die durch mehrere vertikale Abstandhalter mitein-
ander verbunden sind. Zwischen der oberen und der un-
teren Halteplatte kann ein Tragelement angeordnet sein.
AuBerdem ist eine Werkzeugfihrungseinheit bzw. ein
Adapter vorgesehen mit mindestens einem oberen
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Pressstempel, der an einer oberen Stempelplatte befes-
tigt ist und/oder mit einem unteren Pressstempel, der an
einer unteren Stempelplatte befestigt ist sowie mit einer
Matrizenplatte mit einer Aufnahme fir durch den oberen
und/oder unteren Pressstempel zu verpressendes pul-
verférmiges Material, beispielsweise Metallpulver oder
auch Keramikpulver. Die Werkzeugflihrungseinheitkann
an dem Tragelement angeordnet sein. Dartiber hinaus
besitzt die Presse mindestens zwei obere Antriebe
und/oder mindestens zwei untere Antriebe, wobei die
oberen Antriebe bzw. die unteren Antriebe den oberen
Pressstempel bzw. den unteren Pressstempel bzw. die
Matrizeneinheit antreiben. Dabei treiben die oberen An-
triebe gemeinsam den oberen Pressstempel an und die
unteren Antriebe treiben gemeinsam den unteren Press-
stempel die Matrizeneinheit an. Die Antriebe kdnnen sich
im Betrieb an dem Tragelement abstltzen, welches bei-
spielsweise als Tragrahmen ausgebildet sein kann. Uber
die untere Halteplatte des Pressenrahmens kann die
Presse mittels FiiRen oder direkt auf dem Untergrund
aufstehen. In der Regel umfasst die Presse mindestens
einen Oberstempel und mindestens einen Unterstempel,
die in der Aufnahme der Matrizenplatte zum Verpressen
des eingefiillten Pulvers zusammenwirken. Es ist jedoch
grundsatzlich auch méglich, eine Verpressung beispiels-
weise nur von oben mit nur einem Oberstempel vorzu-
nehmen, wenn die Aufnahme der Matrizenplatte einen
geschlossenen Boden besitzt. Wie erlautert, kdnnen die
unteren Antriebe einen unteren Pressstempel oder die
Matrizenplatte in vertikaler Richtung antreiben. Es ist al-
so ein Betrieb der Presse sowohl im AusstofRverfahren
moglich, bei der die Matrizenplatte stationar ist und die
Ober- und Unterstempel gegeniber der Matrizenplatte
verfahren werden, als auch im Abzugsverfahren, bei dem
der Unterstempel stationar ist und die Matrizenplatte so-
wie der Oberstempel verfahrbar sind.

[0008] Bei dem erfindungsgeméaRen Verfahren wer-
den in einem Einrichtvorgang die oberen Antriebe
und/oder die unteren Antriebe jeweils vor der mechani-
schen Kopplung so verfahren, dass eine mechanische
Kopplung nach Mdglichkeit ohne Schiefstellung bzw.
Verdrehen der an der mechanischen Kopplung beteilig-
ten Komponenten méglich ist. In dieser Koppelposition
werden die oberen Antriebe mechanisch gekoppelt
und/oder die unteren Antriebe mechanisch gekoppelt.
[0009] Bevor mit der Presse ein Pressvorgang durch-
gefluhrt wird, wird die ordnungsgemafe Position der An-
triebe Uberprift. Dies kann insbesondere vor jedem
Pressvorgang erfolgen. Es kann auch wahrend eines
Pressvorgangs oder zu anderen Zeiten erfolgen. Dazu
werden die Positionen der oberen und/oder der unteren
Antriebe beispielsweise mit einer in die Antriebe inte-
grierten Positionsmesseinrichtung gemessen. Die maxi-
mal zuldssige Positionsabweichung bildet einen Grenz-
wert, der zu einer unzulassigen Schiefstellung bzw. Ver-
drehung der Komponenten der mechanischen Kopplung
fuhren wirde. Die Positionsabweichung kann eine Ab-
weichung zwischen den gemessenen Positionen der
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oberen Antriebe und/oder eine Positionsabweichung
zwischen den gemessenen Positionen der unteren An-
triebe sein. Es kann auch eine Abweichung zu jeweils
einer fir die oberen Antriebe und/oder die unteren An-
triebe vorgegebenen Sollposition sein. Wie bereits er-
wahnt, wird die maximal zulassige Positionsabweichung
so festgelegt, dass bis zum Erreichen dieser Positions-
abweichung eine gerade noch akzeptable Schiefstellung
bzw. Verdrehung der mechanischen Kopplung vorliegt,
beispielsweise der Verbindung der Antriebe mit einer
Kraftlbertragungsbriicke bzw. der Kraftlibertragungs-
briicke selbst oder ihrer Verbindung zu der jeweiligen
Stempelplatte bzw. der Matrizenplatte.

[0010] Es wird erfindungsgemaR also vor dem Press-
vorgang der Gleichlauf der Antriebe geprift. Wird eine
unzulassige Positionsabweichung festgestellt, werden
die Antriebe durch die Maschinensteuerung der Presse
wieder synchronisiert, indem mindestens einer der obe-
ren Antriebe und/oder mindestens einer der unteren An-
triebe soweit verfahren wird, dass eine gegebenenfalls
vorhandene Positionsabweichung und damit Schiefstel-
lung bzw. Verdrehung der mechanischen Kopplung wie-
der einen akzeptabel geringen Wert annimmt, vorzugs-
weise den Wert Null. Erst nachdem dieser Vorgang ab-
geschlossen ist, wird die Verfahrbewegung der Antriebe
fur den eigentlichen Pressvorgang der Presse gestartet.
[0011] Das Ansteuern der Messeinrichtungen zum
Messen der Position der Antriebe sowie das Ansteuern
der Antriebe zum Verfahren eines oder mehrerer Antrie-
be kann wie erlautert insbesondere durch die Maschi-
nensteuerung der Presse erfolgen. Erfindungsgemaf
mussen die oberen Antriebe bzw. die unteren Antriebe
also nur bei dem im Zuge der Inbetriebnahme erfolgen-
den Einrichtvorgang ausgerichtet werden. Im Betrieb ge-
gebenenfalls auftretende Abweichungen des Gleichlau-
fes werden von der Maschinensteuerung dann automa-
tisiert erkannt und ausgeglichen. Der Aufwand beim Be-
trieb der Presse, insbesondere zur Vermeidung einer un-
zuladssigen Schiefstellung oder Verdrehung der mecha-
nischen Kopplung und damit Beschadigung von Kompo-
nenten istim Vergleich zum Stand der Technik erheblich
vereinfacht.

[0012] Nach einer Ausgestaltung kann vorgesehen
sein, dassin dem Einrichtvorgang fir die oberen Antriebe
jeweils die Koppelposition und eine maximal zuldssige
Positionsabweichung von der Koppelposition gespei-
chert werden und/oder dass in dem Einrichtvorgang fiir
die unteren Antriebe jeweils die Koppelposition und eine
maximal zuldssige Positionsabweichung von der Kop-
pelposition gespeichert werden.

[0013] Eskanndann weiter vorgesehen sein, dass zu-
mindest vor einem Pressvorgang ein erster der mecha-
nisch gekoppelten oberen Antriebe in seine Koppelposi-
tion verfahren wird und eine Positionsabweichung des
zweiten der oberen Antriebe zu seiner Koppelposition
gemessen wird und bei Uberschreiten der gespeicherten
maximal zulassigen Positionsabweichung von der Kop-
pelposition der zweite der oberen Antriebe so verfahren
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wird, dass die maximal zuldssige Positionsabweichung
nicht mehr Uberschritten wird und/oder dass zumindest
vor einem Pressvorgang ein erster der mechanisch ge-
koppelten unteren Antriebe in seine Koppelposition ver-
fahren wird und eine Positionsabweichung des zweiten
derunteren Antriebe zu seiner Koppelposition gemessen
wird und bei Uberschreiten der gespeicherten maximal
zulassigen Positionsabweichung von der Koppelposition
der zweite der unteren Antriebe so verfahren wird, dass
die maximal zuldssige Positionsabweichung nicht mehr
Uberschritten wird.

[0014] Beidiesen Ausgestaltungen wird die Koppelpo-
sition der oberen Antriebe und/oder der unteren Antriebe
wie ein Maschinennullpunkt gespeichert. Inihrer Koppel-
position sind die oberen Antriebe bzw. die unteren An-
triebe jeweils moglichst gleich positioniert, so dass nach
Méoglichkeit keinerlei Schiefstellung bzw. Verdrehung der
mechanischen Kopplung vorliegt. Gleichzeitig wird eine
maximal zuldssige Positionsabweichung von der Kop-
pelposition fir jeden der Antriebe gespeichert. Vor einem
Pressvorgang wird einer der mechanisch gekoppelten
oberen Antriebe bzw. einer der mechanisch gekoppelten
unteren Antriebe in seine Koppelposition verfahren. Bei
ordnungsgemafiem Gleichlauf miisste sich dann auch
der andere der oberen bzw. unteren Antriebe in seiner
Koppelposition befinden. Dies wird messtechnisch Uber-
pruft. Wird eine Positionsabweichung des anderen der
oberen bzw. unteren Antriebe gegeniiber seiner Koppel-
position festgestellt, wird diese mit der zuvor gespeicher-
ten maximal zuldssigen Positionsabweichung vergli-
chen. Wird die maximal zuléassige Positionsabweichung
Uberschritten, wird der andere der oberen bzw. unteren
Antriebe entsprechend verfahren, um den gewtiinschten
Gleichlauf wieder herzustellen. Insbesondere istes mog-
lich, dass der zweite der oberen Antriebe bei Uberschrei-
ten der gespeicherten maximal zuldssigen Positionsab-
weichung von der Koppelposition ebenfalls in seine Kop-
pelposition verfahren wird und/oder dass der zweite der
unteren Antriebe bei Uberschreiten der gespeicherten
maximal zulassigen Positionsabweichung von der Kop-
pelposition ebenfalls in seine Koppelposition verfahren
wird.

[0015] Grundsatzlich kann erfindungsgemal die ma-
ximal zulassige Positionsabweichung auch derart vorge-
geben werden, dass jegliche Positionsabweichung von
dem vorgegebenen Gleichlauf, insbesondere der vorge-
gebenen Koppelposition, als unzuldssig definiert ist und
von der Maschinensteuerung entsprechend durch Ver-
fahren des jeweiligen Antriebs ausgeglichen wird.
[0016] Das Messen der Positionen der mechanisch
gekoppelten oberen Antriebe und/oder das Messen der
Positionen der mechanisch gekoppelten unteren Antrie-
be vor einem Pressvorgang kann automatisch erfolgen,
insbesondere automatisch vorjedem Pressvorgang. Wie
bereits erwahnt, kann es beispielsweise durch die Ma-
schinensteuerung der Presse ausgeldst werden. Auch
das Verfahren zumindest eines der oberen Antriebe bei
Uberschreiten einer maximal zuldssigen Positionsab-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

weichung und/oder das Verfahren zumindest eines der
unteren Antriebe bei Uberschreiten einer maximal zulas-
sigen Positionsabweichung kann automatisch erfolgen.
Wiederum kann dies insbesondere automatisch vor je-
dem Pressvorgang erfolgen, ausgeldst beispielsweise
durch die Maschinensteuerung der Presse. Erst nach
ordnungsgemater Uberpriifung bzw. Wiederherstellung
des Gleichlaufs wird der Pressvorgang freigegeben und
durchgefihrt.

[0017] Das Uberschreiten einer maximal zuldssigen
Positionsabweichung kann durch ein Warnsignal ange-
zeigt werden. Dabei kann es sich um ein optisches oder
akustisches Warnsignal handeln.

[0018] Esistauch mdglich, dass das Verfahren zumin-
dest eines der oberen Antriebe bei Uberschreiten der
maximal zuldssigen Positionsabweichung und/oder das
Verfahren zumindest eines der unteren Antriebe bei
Uberschreiten der maximal zuldssigen Positionsabwei-
chung nach einer Bestatigung durch eine Bedienperson
erfolgt. In diesem Fall bestatigt eine Bedienperson bei-
spielsweise nach einem Warnsignal, dass die Wieder-
herstellung des Gleichlaufs der Antriebe, insbesondere
das Verfahren der Antriebe jeweils in ihre Koppelposition
vorgenommen werden soll. Hierbei handelt es sich also
um eine halbautomatische Variante.

[0019] Die oberen Antriebe und/oder die unteren An-
triebe konnen elektrische Antriebe sein, insbesondere
elektrische Spindelantriebe. Spindelantriebe sind beson-
ders geeignet, da sie in praziser Weise sehr hohe Krafte
Ubertragen kdnnen. AulRerdem ist die vertikale Position
der Spindelantriebe zum Beispiel Giber eine Messung der
Drehposition der Spindelantriebe sehr genau messbar.
[0020] Nach einer weiteren Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass die oberen Antriebe Uber eine auf
die obere Stempelplatte wirkende obere Kraftlibertra-
gungsbriicke mechanisch gekoppelt sind und/oder dass
die unteren Antriebe Uber eine auf die untere Stempel-
platte und/oder die Matrizenplatte wirkende untere Kraft-
Ubertragungsbriicke mechanisch gekoppelt sind. Die
oberen Antriebe bzw. die unteren Antriebe kénnen bei-
spielsweise an gegeniberliegenden Enden der oberen
Kraftibertragungsbriicke bzw. der unteren Kraftibertra-
gungsbriicke befestigt, beispielsweise verschraubt sein.
Die Verschraubung kann gegebenenfalls tiber elastische
Ausgleichselemente erfolgen zum Ausgleich einer ge-
wissen Abweichung vom Gleichlauf der Antriebe und ei-
ner hiermit verbundenen Schiefstellung der Kraftiibertra-
gungsbricke. Die obere bzw. untere Kraftiibertragungs-
briicke kann Uber ein Kraftiibertragungselement, wel-
ches beispielsweise zentral an der jeweiligen Kraftiber-
tragungsbriicke angeordnet sein kann, mit der oberen
bzw. unteren Stempelplatte bzw. der Matrizenplatte ver-
bunden sein.

[0021] Nach einer weiteren Ausgestaltung kann je-
weils eine Spindelmutter der oberen Spindelantriebe an
der oberen Kraftibertragungsbriicke befestigt sein
und/oder jeweils eine Spindelmutter der unteren Spinde-
lantriebe an der unteren Kraftiibertragungsbriicke befes-
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tigt sein. Elektrische Antriebsmotoren der elektrischen
Antriebe kdnnen beispielsweise an der oberen bzw. der
unteren Halteplatte des Pressenrahmens befestigt sein.
Bei der vorgenannten Ausgestaltung kénnen die Spin-
deln jeweils axial fest angeordnet sein und mit den An-
triebsmotoren drehbar gekoppelt sein. Die Spindelmut-
tern und die mit ihnen verbundenen Kraftiibertragungs-
briicken werden dann bei einer Drehung der Spindeln
axial verfahren. Alternativ ist es jedoch auch méglich,
dass die Spindeln der Spindelantriebe an der Kraftlber-
tragungsbriicke befestigt sind und die Spindelmuttern
axial festangeordnet und mit dem Antriebsmotor drehbar
gekoppelt sind. In diesem Fall werden bei einer durch
den Antriebsmotor bewegten Drehung der Spindelmut-
tern die jeweiligen Spindeln und die mit ihnen verbunde-
nen Kraftiibertragungsbriicken axial verfahren.

[0022] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand einer Figur néher erlautert. Die ein-
zige Figur zeigt sehr schematisch eine bei dem erfin-
dungsgemalien Verfahren eingesetzte Presse.

[0023] Die Presse besitzteinen Pressenrahmen mit ei-
ner oberen Halteplatte 10 und einer unteren Halteplatte
12. Die obere Halteplatte 10 und die untere Halteplatte
12 kdnnen Uber nicht nadher dargestellte vertikale Ab-
standhalter miteinander verbunden sein. Mit der unteren
Halteplatte 12 steht die Presse Uber FiiRe 14 auf dem
Untergrund auf. In dem gezeigten Beispiel besitzt die
Presse zwei obere Antriebe und zwei untere Antriebe.
Bei den oberen und unteren Antrieben handelt es sich
vorliegend jeweils um elektrische Antriebe. Die oberen
Antriebe besitzen jeweils einen an der oberen Halteplatte
10 befestigten oberen elektrischen Antriebsmotor 16, die
jeweils eine axial feststehende Spindel 18 drehend an-
treiben. An ihrem den Antriebsmotoren 16 abgewandten
Ende stiitzen sich die Spindeln 18 jeweils auf einem Tra-
grahmen 20 ab. Die unteren Antriebe besitzen entspre-
chend jeweils einen an der unteren Halteplatte 12 ange-
ordneten elektrischen Antriebsmotor 22, wobei die unte-
ren Antriebsmotoren 22 jeweils eine untere axial festste-
hende Spindel 24 drehend antreiben. Auch die unteren
Spindeln 24 stiitzen sich an dem Tragrahmen 20 ab. Die
oberen Antriebe besitzen dartiber hinaus jeweils eine auf
den oberen Spindeln 18 laufende Spindelmutter 26. Die
oberen Spindelmuttern 26 sind Uber eine obere Kraftii-
bertragungsbriicke 28 mechanisch miteinander gekop-
pelt. Insbesondere sind die oberen Spindelmuttern 26
mit gegenuliberliegenden Enden der oberen Kraftlibertra-
gungsbriicke 28 verschraubt, gegebenenfalls Gber elas-
tische Ausgleichselemente. Die obere Kraftiibertra-
gungsbriicke 28 ist Giber ein zentrales Kraftiibertragungs-
element 30 und zwei weitere Ausgleichselemente 32 mit
eineroberen Stempelplatte 34 verbunden. An der oberen
Stempelplatte 34 ist ein oberer Pressstempel 36 befes-
tigt. Die obere Stempelplatte 34 ist an vertikalen Fih-
rungssaulen 38 in vertikaler Richtung gefiihrt. Entspre-
chend weisen die unteren Antriebe jeweils eine auf den
unteren Spindeln 24 gefiihrte untere Spindelmutter 40
auf. Die unteren Spindelmuttern 40 sind wiederum an
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gegeniberliegenden Enden einer unteren Kraftiibertra-
gungsbriicke 42 verschraubt, gegebenenfalls tber elas-
tische Ausgleichselemente. Die untere Kraftiibertra-
gungsbriicke 42 ist tiber eine unteres Kraftiibertragungs-
element 44 und Ausgleichselemente 46 mit einer unteren
Stempelplatte 48 verbunden die einen unteren Press-
stempel 50 tragt. Die untere Stempelplatte 48 ist eben-
falls an vertikalen Fihrungssaulen 52 in vertikaler Rich-
tung gefihrt. Die vertikalen Fihrungsséaulen 38, 52 sind
an einer an dem Tragelement 20 befestigten Matrizen-
platte 54 abgestitzt. Die Matrizenplatte 54 besitzt eine
Matrize 56, die eine Aufnahme 58 fiir mit der Presse zu
verpressendes Pulver, beispielsweise Metallpulver, bil-
det. Im Betrieb wirken der Oberstempel 36 und der Un-
terstempel 50 mit der Aufnahme 58 zur Verpressung des
in die Aufnahme 58 gefiiliten Pulvers zu einem Pressling
zusammen. Hierzu werden die oberen Spindelmuttern
26 durch Drehung der oberen Spindeln 18 und die unte-
ren Spindelmuttern40 durch Drehung der unteren Spin-
deln 24 in vertikaler Richtung verfahren. Dies ist an sich
bekannt.

[0024] Beidem Bezugszeichen 60 sind aulRerdem Po-
sitionsmesseinrichtungen zu erkennen zur Messung der
Position der oberen Antriebe. Die Positionsmessung
kann beispielsweise durch Messung der Drehposition
der oberen Spindeln 18 erfolgen. Bei dem Bezugszei-
chen 62 sind entsprechende Positionsmesseinrichtun-
gen zur Positionsmessung der unteren Antriebe vorge-
sehen, die identisch zu den Positionsmesseinrichtungen
60 fir die oberen Antriebe ausgebildet sind. Bei dem Be-
zugszeichen 64 ist eine Maschinensteuerung der Presse
gezeigt. Bei dem erfindungsgemafien Verfahren werden
in einem Einrichtvorgang die oberen Spindelmuttern 26
zunachst in eine Koppelposition verfahren wahrend sie
noch nicht mit der oberen Kraftiibertragungsbriicke 28
verbunden sind. Die Koppelposition wird so gewahlt,
dass eine Kopplung uber die obere Kraftiibertragungs-
briicke 28 ohne eine Schiefstellung bzw. Verdrehung der
die mechanische Kopplung libertragenden Komponen-
ten erfolgt. In diesem Zustand werden die oberen Spin-
delmuttern 26 durch die obere Kraftiibertragungsbriicke
28 miteinander gekoppelt. Die bei dieser Kopplung ein-
genommenen Koppelpositionen der oberen Antriebe,
insbesondere ihrer Spindeln 18 bzw. Spindelmuttern 26,
werden durch die Positionsmesseinrichtungen 60 ge-
messen und in der Maschinensteuerung 64 gespeichert.
Auferdem wird eine maximal zuldssige Positionsabwei-
chung von der Koppelposition fiir jeden der oberen An-
triebe, insbesondere ihrer Spindeln 18 bzw. Spindelmut-
tern 26 in der Maschinensteuerung 64 gespeichert. In
analoger Weise werden die unteren Antriebe, insbeson-
dere die unteren Spindelmuttern 40 in ihre jeweilige Kop-
pelposition verfahren und mechanisch miteinander ge-
koppelt, wobei durch die Positionsmesseinrichtungen 62
wiederum die Koppelpositionen beider unterer Antriebe,
insbesondere ihrer Spindeln 24 bzw. Spindelmuttern 40
gemessen und zusammen mit einer maximal zuldssigen
Positionsabweichung in der Maschinensteuerung 64 ge-
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speichert werden.

[0025] JedesmalbevoreinPressvorgang mitder Pres-
se durchgefiihrt wird, wird durch die Maschinesteuerung
64 automatisch einer der oberen Antriebe, insbesondere
eine der oberen Spindeln 18 bzw. Spindelmuttern 26 in
die Koppelposition verfahren und mit den Positionsmes-
seinrichtungen 60 die Position des anderen oberen An-
triebs, insbesondere der anderen oberen Spindel 18 bzw.
Spindelmutter 26 gemessen. Die Messergebnisse wer-
den an die Maschinensteuerung 64 gegeben und bei ei-
ner Abweichung von der gespeicherten Koppelposition
wird von der Maschinensteuerung 64 automatisch der
entsprechende obere elektrische Antriebsmotor 16 so
angesteuert, dass der von der Koppelposition abwei-
chende Antrieb, insbesondere die von der Koppelpositi-
on abweichende Spindel 18 bzw. Spindelmutter 26 wie-
der in ihre Koppelposition verfahren wird. In analoger
Weise wird dies auch fiir die unteren Antriebe, insbeson-
dere die unteren Spindeln 24 bzw. Spindelmuttern 40
automatisiert durch die Maschinensteuerung 64 durch-
gefluhrt. Erst nachdem auf diese Weise der Gleichlauf
der oberen und unteren Antriebe Gberprift und gegebe-
nenfalls wieder hergestellt wurde, wird von der Maschi-
nensteuerung 64 der Pressvorgang ausgeldst.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einrichten und Betreiben einer Pres-
se zum Herstellen eines Presslings aus pulverférmi-
gem Material, insbesondere Metallpulver, wobei die
Presse einen Pressenrahmen, mindestens eine
obere Stempelplatte (34) mit mindestens einem da-
ran gehaltenen oberen Pressstempel (36) und/oder
mindestens eine untere Stempelplatte (48) mit min-
destens einem daran gehaltenen unteren Press-
stempel (50) und eine Matrizenplatte (54) mit min-
destens einer Aufnahme (58) fiir durch den oberen
und/oder unteren Pressstempel (36, 50) zu verpres-
sendes pulverférmiges Material umfasst, wobei die
Presse weiterhin mindestens zwei im Betrieb der
Presse mechanisch gekoppelte, an der oberen
Stempelplatte (34) angreifende obere Antriebe zum
Verfahren des oberen Pressstempels (36) in verti-
kaler Richtung und/oder mindestens zweiim Betrieb
der Presse mechanisch gekoppelte, an der unteren
Stempelplatte (48) und/oder der Matrizenplatte (54)
angreifende untere Antriebe zum Verfahren des un-
teren Pressstempels (50) und/oder der Matrizenplat-
te (54) in vertikaler Richtung umfasst, wobeidas Ver-
fahren folgende Schritte umfasst:

- in einem Einrichtvorgang werden die oberen
Antriebe jeweils in eine Koppelposition verfah-
ren, in der sie mechanisch gekoppelt werden,
und/oder in einem Einrichtvorgang werden die
unteren Antriebe jeweils in eine Koppelposition
verfahren, in der sie mechanisch gekoppelt wer-
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den,

- vor einem Pressvorgang werden die Positio-
nendermechanisch gekoppelten oberen Antrie-
be gemessen und bei Uberschreiten einer ma-
ximal zulassigen Positionsabweichung wird zu-
mindest einer der oberen Antriebe so verfahren,
dass die maximal zulassige Positionsabwei-
chung nicht mehr Uberschritten wird und/oder
vor einem Pressvorgang werden die Positionen
der mechanisch gekoppelten unteren Antriebe
ermittelt und bei Uberschreiten einer maximal
zulassigen Positionsabweichung wird zumin-
dest einer der unteren Antriebe so verfahren,
dass die maximal zulassige Positionsabwei-
chung nicht mehr Uberschritten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Einrichtvorgang fiir die obe-
ren Antriebe jeweils die Koppelposition und eine ma-
ximal zuldssige Positionsabweichung von der Kop-
pelposition gespeichert werden und/oder dass in
dem Einrichtvorgang fiir die unteren Antriebe jeweils
die Koppelposition und eine maximal zulassige Po-
sitionsabweichung von der Koppelposition gespei-
chert werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest vor einem Pressvorgang
ein erster der mechanisch gekoppelten oberen An-
triebe in seine Koppelposition verfahren wird und ei-
ne Positionsabweichung des zweiten der oberen An-
triebe zu seiner Koppelposition gemessen wird und
bei Uberschreiten der gespeicherten maximal zulas-
sigen Positionsabweichung von der Koppelposition
der zweite der oberen Antriebe so verfahren wird,
dass die maximal zuldssige Positionsabweichung
nicht mehr Uberschritten wird und/oder dass zumin-
dest vor einem Pressvorgang ein erster der mecha-
nisch gekoppelten unteren Antriebe in seine Koppel-
position verfahren wird und eine Positionsabwei-
chung des zweiten der unteren Antriebe zu seiner
Koppelposition gemessen wird und bei Uberschrei-
ten der gespeicherten maximal zuldssigen Positi-
onsabweichung von der Koppelposition der zweite
der unteren Antriebe so verfahren wird, dass die ma-
ximal zuldssige Positionsabweichung nicht mehr
Uberschritten wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite der oberen Antriebe bei
Uberschreiten der gespeicherten maximal zulassi-
gen Positionsabweichung von der Koppelposition
ebenfalls in seine Koppelposition verfahren wird
und/oder dass der zweite der unteren Antriebe bei
Uberschreiten der gespeicherten maximal zuléssi-
gen Positionsabweichung von der Koppelposition
ebenfalls in seine Koppelposition verfahren wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Messen
der Positionen der mechanisch gekoppelten oberen
Antriebe und/oder der mechanisch gekoppelten un-
teren Antriebe vor einem Pressvorgang automatisch
erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Uber-
schreiten einer maximal zuldssigen Positionsabwei-
chung durch ein Warnsignal angezeigt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfah-
ren zumindest eines der oberen Antriebe bei Uber-
schreiten einer maximal zuldssigen Positionsabwei-
chung und/oder das Verfahren zumindest eines der
unteren Antriebe bei Uberschreiten einer maximal
zulassigen Positionsabweichung automatisch er-
folgt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verfahren zumindest eines der
oberen Antriebe bei Uberschreiten der maximal zu-
lassigen Positionsabweichung und/oder das Verfah-
ren zumindest eines der unteren Antriebe bei Uber-
schreiten der maximal zuldssigen Positionsabwei-
chung nach einer Bestatigung durch eine Bedien-
person erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die oberen
Antriebe und/oder die unteren Antriebe elektrische
Antriebe sind.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die oberen Antriebe und/oder die un-
teren Antriebe elektrische Spindelantriebe sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die oberen
Antriebe Uber eine auf die obere Stempelplatte (34)
wirkende obere Kraftlibertragungsbriicke (28) me-
chanisch gekoppelt sind und/oder dass die unteren
Antriebe Uber eine auf die untere Stempelplatte (48)
und/oder die Matrizenplatte (54) wirkende untere
Kraftibertragungsbriicke (42) mechanisch gekop-
pelt sind.

Verfahren nach den Anspriichen 10 und 11, da-
durch gekennzeichnet, dass jeweils eine Spindel-
mutter (26) der oberen Spindelantriebe an der obe-
ren Kraftibertragungsbriicke (28) befestigt ist
und/oder dass jeweils eine Spindelmutter (40) der
unteren Spindelantriebe an der unteren Kraftiiber-
tragungsbriicke (42) befestigt ist.
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