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(54) Verfahren und MeRR3system zur Bildung einer Referenz bei einer Pulverpresse

(57)  Verfahren zur Bestimmung einer Referenz bei
einer Pulverpresse, die eine Matrizenplatte zur Anbrin-
gung einer Matrize und eine von einem hydraulischen,
mechanisch, elektrisch oder dhnlichem Antrieb betatig-
bare oberen Adapterplatte zur Anbringung eines Ober-
stempels, eine von einem hydraulischen Antrieb betétig-
bare untere Adapterplatte zur Anbringung eines Unter-
stempels oder der Matrizenplatte und mindestens ein
WegmeRsystem fur den Ober- und den Unterstempel
bzw. der Matrizenplatte aufweist, mit den folgenden
Schritten:

- Es werden eine Referenzmatrize und mindestens ein
Referenzstempel gefertigt,

- auf der Matrizenplatte wird die Referenzmatrize ange-

bracht,

- miteiner hilfsweise auf einer Grund- bzw. Matrizenplatte
angeordneten optischen Melvorrichtung wird die Posi-
tion der Oberkante der Referenzmatrize gemessen und
der Positionswert gespeichert,

- die Referenzmatrize wird entfernt,

- die Adapterplatte mit darin zuvor angebrachtem Refe-
renzstempel wird in Richtung Matrize gefahren bis die
Unterkante des Referenzstempels die gespeicherte Po-
sition der Oberkante der Referenzmatrize erreicht hat,
- es wird die Summe des Referenzmatrizenmafles und
des Referenzstempelmalies als Abstand der Adapter-
platte zur Matrizenplatte gebildet und gespeichert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Bestimmung einer Referenz bei einer Pulverpresse
nach dem Patentanspruch 1 bzw. 2.

[0002] Der ubliche Aufbau einer Pulverpresse ist die
Anordnung einer Matrize (Prefl3form) auf einer Matrizen-
platte, die auf einem Maschinengestell ruht. Mit der Ma-
trize wirken mindestens ein Ober- und ein Unterstempel
zusammen, die vorzugsweise Uber einen hydraulischen
Antrieb angetrieben sind. Es ist bekannt, die Stempel an
einer sogenannten Adapterplatte anzubringen, die in ge-
eigneten Fuhrungssaulen oder dergleichen vertikal ge-
fuhrt ist. Die Stempel werden unmittelbar an der Adap-
terplatte angebracht oder Uber einen Adapter, der sei-
nerseits an der Adapterplatte befestigt ist.

[0003] Esist ferner bekannt, das Verpressen des Pul-
vers in der Matrize nach Kraft- und Wegparametern
durchzufuhren. Daher werden den Stempeln
KraftmefRvorrichtungen zugeordnet. Die Wegmessun-
gen erfolgen mit entsprechenden Wegmefsystemen.
Zur Kraftmessung werden zumeist Druckmef3dosen den
Stempeln zugeordnet.

[0004] Die Abmessungen, welche die Stempelund die
Matrize aufweisen, sind naturgemaf bekannt bzw. kén-
nen ermittelt werden. Um eine sehr prazise Messung der
Wege vornehmen zu kénnen, bedarf es gleichwohl einer
Referenz, da die Kenntnis der Abmessungen z.B. des
Oberstempels noch nichts tber seine prazise Hohenpo-
sition im Preraum besagt, etwa in der oberen Endlage.
Im Stand der Technik wird der Referenziervorgang tbli-
cherweise von einem Einrichter mit Hilfe von z.B. End-
mal und Haarlineal durchgerthrt und unterliegt Schwan-
kungen pro Referenziervorgang von Ein- bis Zweihun-
dertstel Millimeter. Hierbei werden definierte Stellen der
Stempel auf eine definierte Stelle der Matrize referen-
ziert. Alle Verfahrbewegungen der Stempel beziehen
sich auf diese Referenz. Bei einem Werkzeugwechsel
missen jedesmal die Stempel neu referenziert werden,
weil sich die Stempel- und Matrizenabmessungen &n-
dern. Unter Umstanden werden mehrere Ober- und Un-
terstempel und z.B. ein Mittelstift eingesetzt, die jeweils
referenziert werden mussen. Ein derartiger Referenzier-
vorgang ist daher zeitlich aufwendig und gewahrleistet
nicht die gewiinschte Reproduzierbarkeit. Ist ein auto-
matischer Wechsel der Formwerkzeuge gewiinscht,
kann ein manuelles Re-ferenzieren nicht durchgefuhrt
werden.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Bestimmung einer Referenz bei einer Pul-
verpresse anzugeben, das automatisch durchgefihrt
werden kann und das einen automatischen Werkzeug-
wechsel erlaubt bei gleichzeitig ausreichend genauer
Reproduzierbarkeit der ermittelten Referenzwerte.
[0006] Diese Aufgabe wird durch die Verfahren nach
den Patentanspriichen 1 und 2 geldst.

[0007] Beidem Verfahrennach Patentanspruch 1 wer-
den eine Referenzmatrize und mindestens ein Referenz-
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stempel gefertigt. Die Referenzwerkzeuge miissen von
der Konfiguration her nicht den Formwerkzeugen nach-
gebildet werden. Entscheidend ist lediglich, daf sie eine
vorbekannte Abmessung haben sowie eine definierte
Kante. Beim Referenzstempel ist dies die obere Kante
und bei der Referenzmatrize ebenfalls die obere Kante.
Der Herstellungsaufwand fir die Referenzwerkzeuge
hélt sich daher in Grenzen.

[0008] Mit Hilfe einer auf der Matrizenplatte der Pul-
verpresse angeordneten optischen Mef3vorrichtung wird
die Position der Oberkante der Referenzmatrize gemes-
sen, und der gemessene Positionswert wird in einem
Speicher der Meleinrichtung und/oder einer elektroni-
schen Steuervorrichtung der Pulverpresse gespeichert.
Optische oder &hnliche Melvorrichtungen, welche in
dem beschriebenen Fall eine Genauigkeit bis zu einem
wm pro z.B. 50 mm Lange gewahrleisten, sind bekannt.
Die Lichtquelle ist zumeist ein Laser und die Empfangs-
vorrichtung eine lichtempfindliche Zeile.

[0009] AnschlieRend wird die Referenzmatrize ent-
fernt. Die obere Adapterplatte wird mit zuvor daran an-
gebrachtem Referenzstempel nach unten gefahren, bis
die Kante des Referenzstempels die gespeicherte Posi-
tion der Oberkante der Referenzmatrize erreicht hat. Die
Summe des Referenzstempelmales und des Matrizen-
mal3es entsprichtdem Abstand der oberen Adapterplatte
zur Matrizenplatte. Dieser Abstandswert wird von der
Maschinensteuerung ibernommen und gespeichert. Al-
le weiteren Verfahrbewegungen werden tber die ohne-
hin vorhandenen WegmeReinrichtungen erfaft.

[0010] Die Bestimmung der Referenz fir den Unter-
stempel verlauft in &hnlicher Weise, indem die untere
Adapterplatte mit dem Referenzstempel hochgefahren
wird, bis die Oberkante des Referenzstempels den ge-
speicherten Positionswert der Oberkante der Matrize er-
reicht. Die Differenz des Referenzstempels und der Re-
ferenzmatrize ergibt das Abstandsmalf? der unteren Ad-
apterplatte zur Matrizenplatte.

[0011] Mit Hilfe des beschriebenen Verfahrens laft
sich mithin fur eine gegebene Pulverpresse der exakte
Abstand zwischen oberer bzw. unterer Adapterplatte und
Oberflache der Matrizenplatte exakt bestimmen. Beim
Einbau von Formwerkzeugen bedarf es keiner erneuten
Referenzierung, da die Abmessungen der neuen Form-
werkzeuge bekannt sind und somitauch z.B. der Abstand
der Unterkante des Oberstempels von der Oberkante der
Matrize. Somit entfallt jeder Referenziervorgang beim
Werkzeugwechsel, so dal3 der Werkzeugwechsel auto-
matisch durchgefihrt werden kann. Dadurch wird der
Aufwand bei einem Werkzeugwechsel drastisch verrin-
gert.

[0012] BeiderLésung nach Patentanspruch 2 werden
ebenfalls mindestens ein Referenzstempel und eine Re-
ferenzmatrize verwendet. Hierbei miissen beide gleich-
zeitig eingebaut sein, und es wird mit Hilfe einer ohnehin
vorhandenen KraftmefRvorrichtung festgestellt, wann der
Referenzstempel mit der Referenzmatrize zur Anlage
kommt. Hierzu ist notwendig, dal3 die Referenzmatrize
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eine prazise Oberflache hat, auf welcher der Referenz-
stempel aufsetzen kann. Der Kontakt wird dadurch fest-
gestellt, dal eine minimale Kraft erreicht werden muf3.
Diese muf3 so klein sein, dal’ eine Verformung an den
Referenzwerkzeugen noch nicht eintritt. Auch hier ergibt
die Summe bzw. Differenz der Referenzwerkzeuge den
Abstand der Adapterplatten.

[0013] Bei dem Verfahren nach Patentanspruch 1
wird, wie erlautert, ein optisches Mef3system verwendet,
das nach dem Prinzip der Schattenmessung arbeitet. Um
hier ausreichend prazise Werte zu erhalten, ist die Ober-
flache der Matrizenplatte, auf welcher die Matrizen an-
zubringen sind, prézise geschliffen. Somit hat z.B. die
Positionsvermessung der Oberkante der Referenzmatri-
ze eine prazise Lage relativ zur geschliffenen Flache der
Matrizenplatte.

[0014] Wie schon erlautert, braucht der beschriebene
Referenziervorgang nur ein einziges Mal durchgefuhrt
zu werden. Ein erneutes Referenzieren ist erst nach Mo-
difikationen am Adapter, dessen Anbindung oder am
WegmelRsystem erforderlich. Solange jedoch der Adap-
ter eingebaut bleibt und nur unterschiedliche Werkzeuge
angebracht werden, entfallt ein Referenziervorgang.
[0015] Die obigen Ausfuhrungen beziehen sich auf
das sogenannte AusstoRverfahren, bei dem die Matri-
zenplatte stationar ist. Beim sogenannten Auszugverfah-
ren ist der Unterstempel stationar und die Matrizenplatte
wird Uber eine Adapterplatte betétigt. In diesem Fall muf3
der Abstand dieser Adapterplatte zum Unterstempel re-
ferenziert werden, was in der gleichen beschriebenen
Art und Weise erfolgt. Dabei kann das optische Mel3sy-
stem nicht mehr auf der Matrizen- oder Grundplatte an-
geordnet sein, sondern muf} anderweitig stationar sein,
umden Abstand der Matrizen-Adapterplatte von dem Un-
terstempel bzw. der Unterstempelhalterung zu bestim-
men. Ausgangspunktist dabeidie stationére Position des
Unterstempels bzw. eines Referenzunterstempels, auf
die sich die gemessenen Positionen von Referenzober-
stempel bzw. Referenzmatrize beziehen.

[0016] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
Zeichnung naher erlautert.

[0017] Die einzige Figur zeigt in Seitenansicht sche-
matisch eine Pulverpresse mit einem MeRsystem nach
der Erfindung.

[0018] Eine Pulverpresse 10 weist ein Gestell 12 auf,
das eine Matrizenplatte 14 tragt. Die Matrizenplatte dient
zur Anbringung einer Matrize (nicht gezeigt). Auf der Ma-
trizenplatte 14 ist eine Grundplatte 16 mit geschliffener
Oberflache angebracht. An einem Gestell (nicht gezeigt)
sind auf gegeniiberliegenden Seiten Hydraulikzylinder
(nicht gezeigt) angebracht, welche an einer unteren Ad-
apterplatte 22 und einer oberen Adapterplatte 28 angrei-
fen, die entlang von vertikalen Fuhrungsséulen oder
-schienen 24, 26, 34, 36 mit Fihrungen 18, 20, 30, 32
oder Fuhrungsschlitten prazise vertikal gefuhrt sind. Eine
obere Adapterplatte 28 wird mittels Hydraulikzylindern
30, 32 betétigt und ist entlang von oberen Fiihrungssau-
len 34, 36 vertikal gefiihrt. Die Adapterplatten 22, 28 die-
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nen Ublicherweise zur Anbringung eines Adapters und
eines mit dem Adapter verbindbaren Ober- und Unter-
stempels. Dabei kdnnen Ober- und Unterstempel auch
aus mehreren Stempeln bestehen. Dies ist allgemein be-
kannt. Beim Verpressen wird, wie bekannt, in den Form-
hohlraum der Matrize Pulver eingefillt und mit Hilfe der
Antriebe werden Ober- und Unterstempel in den Form-
raum der Matrize eingefahren, wobei der Unterstempel
bekanntlich sich schon wahrend des Befiillvorgangs in-
nerhalb der Matrize befindet. Wéahrend des Formvor-
gangs wird der Weg, den Ober- und Unterstempel zu-
rucklegen, mit Hilfe einer geeigneten, hier nicht gezeig-
ten préazisen MeRRwegvorrichtung gemessen. Auf3erdem
wird mit Hilfe von nicht gezeigten KraftmefRvorrichtungen
die an den Stempeln wirkenden Kréfte ermittelt.

[0019] Inder Figur ist an der oberen Adapterplatte 28
ein Referenzoberstempel 40 angebracht. An der Matri-
zenplatte 14 isteine Referenzmatrize 42 angebracht, und
an der unteren Adapterplatte ist ein Referenzunterstem-
pel 44 angebracht. Die Referenzstempel 40, 44 und ihre
Referenzmatrize weisen préazise bekannte Abmessun-
gen auf.

[0020] Auf der Oberflache der Grundplatte 16 ist ein
Sender 46 eines optischen MelRsystems angeordnet. Auf
der gegentberliegenden Seite ist auf der Grundplatte 16
ein Empfanger 48 des MelRsystems angeordnet. Der
Sender 46 erzeugt ein Lichtband 50. Mit Hilfe des Emp-
fangers 48 kann die Position der oberen Kante der Re-
ferenzmatrize 42 festgestellt werden. Dieser Wert wird
gespeichert. AnschlieBend wird die Referenzmatrize
ausgebaut, und der Referenzoberstempel 40 nach unten
gefahren, bis seine Unterkante die gemessene Position
der Oberkante der Referenzmatrize 42 erreicht. Da-
durch, daf die Referenzstempel- und Referenzmatrizen-
mafl3e bekannt sind, ergibt sich aus der Summe der bei-
den Abmalf3e der Abstand zwischen der Adapterplatte 28
und der Matrizenplatte 14 bzw. der Grundplatte 16 be-
kannt. Da auch die Adapter bzw. die Formwerkzeuge in
ihren Abmessungen bekannt sind, bedarfes beim Einbau
der Werkzeuge und beim Werkzeugwechsel keines wei-
teren Referenziervorgangs, denn, wie erwéahnt, die Lage
der Adapterplatte 28 relativ zur Matrizenplatte bzw.
Grundplatte 14, 16 ist bekannt.

[0021] In gleicher Weise wird bezlglich des Unter-
stempels 44 verfahren. Dieser wird bei entfernter Refe-
renzmatrize 42 nach oben gefahren bis seine Oberkante
die gemessene Position der Oberkante der Referenzma-
trize 42 erreicht. Damit ist auch der Abstand der unteren
Adapterplatte 22 von der Oberseite der Matrizenplatte
bzw. der Grundplatte 16 bekannt.

[0022] Dashierbeschriebene Verfahren kannauchbei
dem Abzugverfahren zur Anwendung kommen. Refe-
renzstempel 44 ist dann stationar und die Grundplatte
24 wird von Hydraulikzylindern betatigt. Das MeRRsystem
46, 48 ist anderweitig stationér anzuordnen, um die Po-
sition des Referenzunterstempels zu bestimmen und zu
speichern und die gemessene Position des Refe-
renzoberstempels 40 und der beweglichen Referenzma-
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trize 42 darauf zu bezeichnen, indem z.B. der Unterstem-
pel 44 entfernt wird, um den Oberstempel soweit zu ver-
fahren, dal3 seine Unterkante in die gespeicherte Positi-
on der Oberkante des Unterstempels 44 gebracht wird.
Ahnliches erfolgt in Bezug auf die Matrize 42.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Bestimmung einer Referenz bei einer
Pulverpresse, die eine Matrizenplatte zur Anbrin-
gung einer Matrize und eine von einem hydrauli-
schen, mechanisch, elektrisch oder ahnlichem An-
trieb betatigbare oberen Adapterplatte zur Anbrin-
gung eines Oberstempels, eine von einem hydrau-
lischen Antrieb betétigbare untere Adapterplatte zur
Anbringung eines Unter-stempels oder der Matri-
zenplatte und mindestens ein Wegmef3system fiir
den Ober- und den Unterstempel bzw. der Matrizen-
platte aufweist, mit den folgen-den Schritten:

- Es werden eine Referenzmatrize und minde-
stens ein Referenzstempel gefertigt,

- auf der Matrizenplatte wird die Referenzmatri-
ze angebracht,

- mit einer hilfsweise auf einer Grund- bzw. Ma-
trizenplatte angeordneten optischen MeRvor-
richtung wird die Position der Oberkante der Re-
ferenzmatrize gemessen und der Positionswert
gespeichert,

- die Referenzmatrize wird entfernt,

- die Adapterplatte mit darin zuvor angebrach-
tem Referenzstempel wird in Richtung Matrize
gefahren bis die Unterkante des Referenzstem-
pels die gespeicherte Position der Oberkante
der Referenzmatrize erreicht hat,

- es wird die Summe des Referenzmatrizenma-
Bes und des Referenzstempelmales als Ab-
stand der Adapterplatte zur Matrizenplatte ge-
bildet und gespeichert.

Verfahren zur Bestimmung einer Referenz bei einer
Pulverpresse, die eine Matrizenplatte zur Anbrin-
gung einer Matrize und eine von einem hydrauli-
schen Antrieb betatighare oberen Adapterplatte zur
Anbringung eines Oberstempels, eine von einem hy-
draulischen Antrieb betétigbare untere Adapter-plat-
te zur Anbringung eines Unterstempels bzw. der Ma-
trizenplatte und mindestens ein WegmeRsystem fiir
den Ober- und den Unterstempel sowie eine Kraft-
meRvorrichtung fir Ober- und Unterstempel bzw.
der Matrizenplatte aufweist, mit den folgenden
Schritten:

- Es werden eine Referenzmatrize und minde-
stens ein Referenzstempel gefertigt,

- die Referenzmatrize wird auf der Grund- bzw.
Matrizenplatte und der Referenzstempel wird an
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der Adapterplatte angebracht,

- der Referenzstempel wird gegen die Referenz-
matrize gefahren bis ein vorgegebener, niedri-
ger Wert fir die Kraft erreicht wird, wenn der
Referenzstempel auf der Referenzmatrize zur
Anlage kommt, und

- es wird die Summe des Referenzmatrizenma-
Bes und des Referenzstempelmales als Ab-
stand der Adapterplatte zur Matrizenplatte ge-
bildet und gespeichert.

Mefsystem zur Bildung einer Referenz bei einer Pul-
verpresse, die eine Grundplatte zur Anbringung ei-
ner Matrize und eine von einem hydraulischen An-
trieb betatigbarer Adapterplatte zur Anbringung ei-
nes Oberstempels, eine von einem hydraulischen
Antrieb betatigbare untere Adapterplatte zur Anbrin-
gung eines Unterstempels bzw. der Grundplatte,
mindestens ein Wegmefsystem fiir Ober- und Un-
terstempel bzw. der Matrize sowie eine
KraftmeRvorrichtung fur Ober- und/oder Unterstem-
pel bzw. Matrize aufweist, kennzeichnet durch fol-
gende Merkmale

- eine geschliffene Oberflache der Matrizenplat-
te und der Grundplatte (14, 16)

- eine Referenzmatrize (42) zur Anbringung auf
der Matrizenplatte (14)

- ein Referenzoberstempel (40) zur Anbringung
an der oberen Adapterplatte (28) und

- ein auf der Oberflache der Grundplatte (16)
anbringbares optisches Mel3system (46, 48)
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