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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Presse zur Herstel-
lung eines Formlings aus pulverférmigem Material, die
eine Pressmatrize mit einer Ausnehmung zur Aufnahme
des Materials, zumindest einen Hauptstempel zum Pres-
sen des Materials in einer Hauptpressrichtung und zu-
mindest zwei Querstempel aufweist, die in einer zur
Hauptpressrichtung queren Querpressrichtung in die
Ausnehmung bewegbar sind und fir die ein Antrieb vor-
gesehenist, eine Kraftiibertragungseinrichtung umfasst,
die in einer Richtung quer zur Querpressrichtung beweg-
bar gelagert ist und mit der eine Antriebskraft auf die
Querstempel Ubertragbar ist.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Pressen
eines Formlings aus pulverfdrmigem Material.

[0002] Aus der WO2008/150778 geht eine solche
Presse hervor, die zwei in der Hauptpressrichtung be-
wegbaren Stempel sowie eine Pressmatrize umfasst, die
eine Hinterschneidung aufweist, in der in einer Kreisform
aneinander anliegend und gegeneinander verschiebbar
mehrere Querstempel angeordnet sind. Die Querstem-
pel sind derart in der Pressmatrize angeordnet, dass bei
Bewegung eines der Querstempel mittels eines Antriebs-
mechanismus die anderen Querstempel gegeneinander
verschoben werden, sodass ein zur Aufnahme des zu
pressenden Materials vorgesehener Raum verkleinert
wird.

[0003] Die CH 361 195 A beschreibt eine Presse, die
vier seitliche, keilférmig geformte Querpresstempel auf-
weist. Bei Ausiibung einer Presskraft durch einen Haupt-
pressstempel werden die Querstempel gegeniber ei-
nem in der Presse fest angeordneten Rahmen, der
schrage Anlageflachen fur die Querstempel aufweist ver-
schoben und dabei in die Querpressrichtung bewegt.
[0004] Die GB 820 327 beschreibt eine Vorrichtung
zum Pressen von Hohlkdrpern, die vier Querstempel um-
fasst. Zwei der Querpresstempel, die einander gegenu-
berliegen, werden aufeinander zu bewegt, indem mittels
einer Hebeleinrichtung eine Antriebskraft auf sie Uber-
tragen wird. Zwei weitere Querstempel sind verschiebbar
zwischen den beiden Querstempeln angeordnet und
werden beiBeaufschlagung mitder Antriebskraftvonden
anderen Querstempeln mitgenommen, wobei sie an ei-
ner zur Querpressrichtung schragen Flache verschoben
werden.

[0005] Aus der DE 19 37 410 A ist eine Pressform mit
abwechselnd im Horizontalschnitt stumpfkeil- und pilz-
férmigen Pressenden mit zur Peripherie eines Flllrau-
mes leicht geneigten gemeinsamen Gleitflachen, wobei
der Fullraum im Radialschnitt ein blitenférmiges Bild auf-
weist.

[0006] Eine Presse, die fur jeden der Querstempel ei-
nen Exzenterantrieb aufweist ist, aus der
W0O2007/019832 A2 bekannt.

[0007] Beieiner weiteren aus der W0O2009/115444 A1
bekannten Presse sind zum Antrieb der Querstempel Hy-
drauliklinearantriebe vorgesehen, deren Bewegungen
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Uber verschiebbare Teile auf die Querstempel libertra-
gen werden.

[0008] Die DE 1008421 B beschreibt eine Vorrichtung
zum Kalt- oder Warmverformen von Presslingen aus Pul-
vermassen, die gegenlber einer zylindrischen Grund-
form radial vorstehende Stege oder Vertiefungen auf-
weist, wobei in einer im Wesentlichen runden Pressform
Radialpressbacken uber den Umfang den Form verteilt
angeordnetsind, die durch Drehbewegung einer Kurven-
scheibe derart radial verstellbar sind, dass sie bei ihrer
Radialbewegung von auRen nach innen der Formge-
bung des in die Pressform eingesetzten Presslings die-
nen kénnen.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Presse der eingangs genannten Art zu schaffen, die im
Vergleich zu den bekannten Pressen einfacher aufge-
bautist. Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe durch eine
Presse mitden Merkmalen des Anspruchs 1 und ein Ver-
fahren mit den Merkmalen des Anspruchs 9 gel6st.
[0010] Da alle Querstempel oder zumindest einige der
Querstempel mit jeweils einem einzigen Antrieb bewegt
werden kdénnen, ist es nicht mehr notwendig, fir jeden
Querstempel einen eigenen Antrieb vorzusehen. Fiirden
Antrieb der Querstempel wird weniger Platz benétigt, der
konstruktive Aufwand ist geringer und die Presse lasst
sich kostengiinstig herstellen. Ferner lassen sich die
Formlinge homogener verdichten, da beim Pressen iber
jeweils einen einzigen Antrieb an den mit diesem Antrieb
bewegten Querstempeln zur gleichen Zeit die gleiche
Kraft anliegt und sie stets synchron bewegt werden.
[0011] Die Querstempel kénnen radial oder, vorzugs-
weise parallel, versetzt dazu in die Pressmatrize beweg-
bar sein. Wahrend auch andere Richtungen vorstellbar
sind, sind die Querstempel erfindungsgemass senkrecht
zur Hauptpressrichtung bewegbar.

[0012] In einer Ausgestaltung der Erfindung weist je-
der Querstempel einen Lagerkdrper auf, der in einem
Lagergehause in der jeweiligen Querpressrichtung, vor-
zugsweise entlang einer Flhrung, verschiebbar ist.
[0013] Die Fihrung umfasst zweckmaRigerweise ei-
nen an dem Lagerkdrper und/oder dem Lagergehduse
vorgesehenen, vorzugsweise langlichen, Vorsprung und
eine an dem Lagerkdrper bzw. dem Lagergehause vor-
gesehene und den Vorsprung aufnehmende, vorzugs-
weise im Querschnitt eine Negativform des Vorsprungs
aufweisende, Ausnehmung, in der der Vorsprung ver-
schiebbar ist.

[0014] In einer Ausgestaltung der Erfindung weist der
Gegenhalter des Querstempels eine zu der Flache par-
allele Gegenflache auf.

[0015] Die Kraftibertragungseinrichtung ist an dem
Gegenhalter zweckmaRigerweise unter Bewegung des
Querstempels auch in der zur Querpressrichtung entge-
gengesetzten Richtung verschiebbar.

[0016] Die Flacheistzur Querpressrichtung zweckma-
Rigerweise um 45 bis 85 °, vorzugsweise um 65 bis 75
°, bevorzugt um 60 °, verkippt. Je mehr die Flache zu der
Querpressrichtung verkippt ist, desto kleiner ist bei Be-
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wegung der Kraftiibertragungseinrichtung der Quotient
aus dem von dem Querstempel zuriickgelegten Weg zu
dem von der Kraftlibertragungseinrichtung zurtickgeleg-
ten Weg. Entsprechend lasst sich bei groReren Winkeln
die Bewegung der Querstempel genauer steuern.
[0017] ZweckmaBigerweise sind die Kraftibertra-
gungseinrichtung und der Querstempel Uber ein Halte-
glied, das an der Kraftiibertragungseinrichtung oder an
dem Querstempel befestigt und an dem an dem Quer-
stempel und/oder an der Kraftibertragungseinrichtung
verschiebbar gehalten ist, derart miteinander verbunden,
dass der Querstempel mit seiner Gegenflache bei Be-
wegung der Kraftlibertragungseinrichtung an der Flache
gehalten wird. Die Querstempel werden nach dem Pres-
sen mittels der Kraftlibertragungseinrichtung wieder aus
der Pressmatrize herausgezogen. Es wird verhindert,
dass beim Entformen des Formlings aus der Pressmat-
rize der Querstempel beschadigt wird.

[0018] Wahrend es vorstellbar ware, an der Presse
mehrere Kraftiibertragungseinrichtungen vorzusehen,
die jeweils mit mehreren Querstempeln zusammenwir-
ken, ist in einer besonders bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung nur eine einzige Kraftlibertragungseinrich-
tung vorgesehen. Die Kraftiibertragungseinrichtung
nimmt zweckmafigerweise die von bzw. auf die Quer-
stempel wirkende Kréfte auf.

[0019] Die Kraftlibertragungseinrichtung ist zweckma-
Rigerweise kreisfdrmig oder weist, ggf. je nach Anzahl
der verwendeten Pressstempel, eine regelmaflige Poly-
gonform auf. Werden beispielsweise vier oder sechs
Querstempel verwendet, kann die Kraftibertragungsein-
richtung eine quadratische oder eine regelmafig sechs-
eckige Form aufweisen.

[0020] Der Antrieb umfasstzweckmaRigerweise einen
Hydraulikzylinder und/oder einen elektrischen Stellmo-
tor. Vorzugsweise ist die Presse mit einer Steuereinheit
versehen, mit der eine an den Querstempeln anzulegen-
de Kraft und/oder ein von den Querstempeln zurlickzu-
legender Weg einstellbar ist. ZweckmaRigerweise ist fer-
ner eine, vorzugsweise mit der Steuereinheit verbunde-
ne, Messeinrichtung vorgesehen, mit der sich die Posi-
tion der Kraftlibertragungseinrichtung und/oder der
Querstempel bestimmen lasst. Vorteilhaft miissen keine
Anschlage fir die Querstempel vorgesehen werden.
[0021] Die Pressmatrize und die Lagergehduse sind
zweckmaligerweise an einer Tragplatte der Presse be-
festigt, die vorzugsweise an einer Trageinrichtung der
Presse, vorzugsweise einem Pressentisch, befestigt ist.
[0022] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
umfasst die Presse mehrere unterschiedliche Kraftlber-
tragungseinrichtungen, beispielsweise flr unterschiedli-
che Anzahlen von Querstempeln oder Pressgeometrien,
und die Presse ist derart eingerichtet, dass die Krafti-
bertragungseinrichtungen wahlweise verwendet werden
kénnen.

[0023] ZweckmaRigerweise sind an der Tragplatte flr
die Lagergehduse mehrere Befestigungspositionen fiir
die Querstempel vorgesehen. Die Befestigungspositio-
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nen kdnnen z.B. durch Gewindebohrungen fiir Schrau-
ben, mit denen die Querstempel an der Tragplatte be-
festigt werden, gebildet sein. Je nach Bedarf lassen sich
die Querstempel wahlweise in verschiedenen Stellungen
zur Pressmatrize anordnen.

[0024] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausflihrungsbeispielen und der beiliegenden, sich auf
diese Ausfiihrungsbeispiele beziehenden Zeichnungen
naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Teil einer erfindungsgemafien Presse in
isometrischer Darstellung,

Fig.2 den Teil noch Fig. 1 in Seitenansicht,

Fig. 3 ein Bauteil der erfindungsgemaRen Presse in
isometrischer Darstellung,

Fig.4  das Bauteil nach Fig. 3 im Schnitt,

Fig.5 das Bauteil nach Fig. 3 in einem anderen
Schnitt, und

Fig. 6 den Teil der erfindungsgemafien Presse nach
Fig. 1 im Schnitt.

[0025] Einin Fig. 1 dargestellter Teil einer erfindungs-

gemaRen Presse zeigt eine zylindrische Pressmatrize 1,
in der eine in einer Hauptpresseinrichtung x entlang der
Zylinderachse der Pressmatrize 1 angeordnete Ausneh-
mung 2 vorgesehen ist und eine Pulverfihrung 20 zur
Befullung der Ausnehmung 2 mit Pulver. Die Pressmat-
rize 2 ist mit sechs in radialen Querpressrichtungen y
angeordneten und radial bis zu der Ausnehmung 2 fiih-
renden Ausnehmungen versehen, in die jeweils ein
Stempelteil 14 vonum die Mantelflache der Pressmatrize
2 angeordneten Querstempeln 3 vorsteht. Jeder Quer-
stempel 3 umfasst einen mit dem Stempelteil 14 verbun-
denen Schieber 8, derin einem Lagergehause 9 gelagert
ist und auf seiner dem Stempelteil 14 gegeniberliegen-
den Seite mit einer Schragflache 7 versehen ist. Die
Pressmatrize 2 und die Lagergeh&use 9 der Querstem-
pel 3 sind an einer Tragplatte 21 befestigt, an der ferner
ein koaxial zu der Pressmatrize 2 angeordneter Lager-
ring 16 befestigt ist.

[0026] In dem Lagerring 16 istin Richtung einer Zylin-
derachse der Pressmatrize 2 verschiebbar ein Stellring
5 gelagert, der an seiner Innenseite mit sechs Flihrungs-
flachen 6 fur rings 5 drei an der Tragplatte 22 befestigte
Hydraulikantriebe 4 vorgesehen, die tber eine Schraub-
stange 25 mit dem Stellring 5 verbunden sind. Ferner ist
an einem der Hydraulikantriebe 4 eine Messeinrichtung
24 vorgesehen, mit der sich die Position des Stellrings 5
bestimmen Iasst.

[0027] Die Messeinrichtung 24 ist mit einer hier nicht
gezeigten Steuereinheit zur Steuerung der Querstempel
3 verbunden, mit der sich eine Position, in die die Quer-
stempel 3 zu bringen sind und/oder eine durch die Quer-
stempel 3 an einem Formling anzu-Richtung der genann-
ten Zylinderachse einen Hauptstempel 27, der ebenfalls
an der Tragplatte 22 befestigt ist sowie einen hier nicht
gezeigten, eine zu einer durch den Hauptstempel 27 er-
zeugten Presskraft entgegengesetzten Presskraft er-
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zeugenden weiteren Hauptstempel, der von oben in die
Ausnehmung 2 in der Pressmatrize 1

[0028] Querstempels 3 einen FuB 16 auf, der mit Boh-
rungen versehenist, durch die hindurch der Querstempel
3 mit Schrauben an der Tragplatte 21 befestigt ist. Er
weist ferner zwei langliche Ausnehmungen 11 auf, in die
ein langlicher Vorsprung 10 des Schiebers 8 eingreift.
Der Vorsprung 10 und die Ausnehmung 11 bilden eine
Fihrung fir eine Bewegung des Schiebers 8 in der Quer-
pressrichtung y in dem Lagergehduse 9. An der dem
Stempelteil 14 gegeniiberliegenden Seite des Schiebers
8 ist parallel zu der Gegenflache 7 eine langliche Aus-
nehmung 19 vorgesehen, in der verschiebbar ein Halte-
glied 12 gelagert ist. Das Halteglied 12 ist mit Gewinde-
bohrungen vorgesehen, in die in Fig. 6 gezeigte Schrau-
ben 28 eingreifen, die an dem Stellring 5 gehalten sind.
Wie insbesondere den Fig. 4 und 5 zu entnehmen ist,
sind in dem Schieber 8 parallel zu den langlichen Vor-
spriingen 10 ferner zwei Bohrungen vorgesehen, in de-
nen jeweils eine Schraubenfeder 15 angeordnet ist, die
sich mit ihrem einen Ende an dem jeweiligen Ende der
Bohrung abstitzt und mitihrem anderen Um die Schieber
8 mit den Stempelteilen 14 zu bewegen, wird mittels der
Hydraulikantriebe 4 der Stellring 5 bewegt. Wird der Stell-
ring 5 nach oben verschoben, werden die Schieber 8 in
dem Lagergehause 9 gegen eine Kraft der Federn 15
und von den Vorspriingen 10 in den Ausnehmungen 11
geflhrt in Richtung zu der Zylinderachse der Pressmat-
rize 1 verschoben. Dabei gleitet das Halteglied 12 in der
Ausnehmung 19 in dem Schieber 8 nach oben.

Wird der Stellring 5 nach unten bewegt, zieht das Halte-
glied 12 unterstitzt von der Kraft der Federn 15 den
Schieber 8 in die entgegengesetzte Richtung und dabei
den Stempelteil 14 von der Pressmatrize 2 weg.

[0029] Zum Pressen von Formlingen kann die erfin-
dungsgemalie Presse in verschiedenen Arten verwen-
det werden.

Zum einen kénnen die Stempelteile 14 schon vor Beginn
eines Pressvorgangs in die Ausnehmung 2 der Press-
matrize 1 eingefiihrt werden, wirken dann zur Formge-
bung von Innenkonturen in dem Pressling wie eine
Pressform und werden wahrend des Pressvorgangs
nicht mehr bewegt, sondern lediglich nachdem der
Pressvorgang abgeschlossen ist vor Entformung des
Formlings aus der Ausnehmung 2 herausgezogen.
Ferner kdnnen die Stempelteile 14 wahrend des Press-
vorgangs auch zum Pressen in den Querpressrichtun-
gen y verwendet werden, indem Uber den Stellring 5 auf
die Querstempel 3 eine Kraft der Hydraulikantriebe 4
Ubertragen wird.

[0030] Die mit den Querstempeln 3 aufzubringende
Presskraft bzw. die Position, in die die Querstempel 3 zu
bringen ist, ist wie oben beschrieben, von dem Winkel
abhangig, den die Schragflache 6 bzw. die Gegenflache
7 zu einer Bewegungsrichtung der Querstempel 3 auf-
weist. Je groRer der Winkel ist, desto geringere Wege
legt der Querstempel 3 bei Verschiebung des Stellrings
5 im Verhaltnis zu einem Verschiebungsweg des Stell-
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rings 5 zurlick. Entsprechend genauer lasst sich der mit
dem Stempelteil 14 zuriickzulegende Weg bzw. die zum
Pressen anzulegende Kraft steuern.

Patentanspriiche

1. Presse zur Herstellung eines Formlings aus pulver-
férmigem Material, die eine Pressmatrize (1) mit ei-
ner Ausnehmung (2) zur Aufnahme des zu pressen-
den Materials, zumindest einen Hauptpressstempel
zum Pressen des Materials in einer Hauptpressrich-
tung (x) und zumindest zwei Querstempel (3) auf-
weist, die in einer zur Hauptpressrichtung (x) queren
Querpressrichtung (y) in die Ausnehmung (2) be-
wegbar sind und fiir die ein Antrieb (4) vorgesehen
ist, der eine Kraftiibertragungseinrichtung (5) um-
fasst, die in einer Richtung quer zur Querpressrich-
tung (y) bewegbar gelagert ist und mit der eine An-
triebskraft auf die Querstempel (3) Ubertragbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kraftibertragungseinrichtung (5) eine im
Wesentlichen ringférmige oder rahmenartige Form
aufweist, die in einer zur Hauptpressrichtung (x)
senkrechten Ebene angeordnet ist, an der Krafti-
bertragungseinrichtung (5) zur Querpressrichtung
(y) schrage Flachen (6) gebildet sind, an denen je-
weils ein Gegenhalter jeweils eines der Querstempel
(3) anliegt, und durch Bewegung der Kraftlibertra-
gungseinrichtung (5) in der Hauptpressrichtung (x)
unter Bewegung der Querstempel (3) in der jeweili-
gen Querpressrichtung die schrégen Flachen (6)
zum Pressen des pulverféormigen Materials gegen
die Gegenhalter verschiebbar sind.

2. Presse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass jeder Querstempel (3) einen Lagerkorper (8)
umfasst, derin einem Lagergehause (9) in der Quer-
pressrichtung (y), vorzugsweise entlang einer Flh-
rung (10,11), verschiebbar ist.

3. Presse nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fihrung einen an dem Lagerkorper (8)
und/oderdem Lagergehause (9) vorgesehenen, vor-
zugsweise langlichen, Vorsprung (10) und eine an
dem Lagerkorper (8) bzw. dem Lagergehause (9)
vorgesehene und den Vorsprung (10) aufnehmen-
de, vorzugsweise im Querschnitt eine Negativform
des Vorsprungs (10) aufweisende, Ausnehmung
(11) umfasst, in der der Vorsprung (10) verschiebbar
ist.

4. Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Gegenhalter teine zu der schragen Flache
(6) parallele Gegenflache ; (7) aufweist, und der Ge-
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genhalter an der Flache (6) verschiebbar ist.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Kraftlibertragungseinrichtung (5) um eine
zur Hauptpressrichtung (x) parallelen Drehachse
drehbar gelagert ist.

Presse nach einem der Anspriiche 4 bis 5
dadurch gekennzeichnet,

dass die Flache (6) zur Querpressrichtung (y) um
45 bis 85 °, vorzugsweise um 65 bis 75 °, bevorzugt
um 70 °, verkippt ist.

Presse nach einem der Anspriiche 4 bis 6
dadurch gekennzeichnet,

dass die Kraftiibertragungseinrichtung (5) und der
Querstempel (3) Uber ein Halteglied (12), das an der
Kraftibertragungseinrichtung (5) oder an dem Quer-
stempel (3) befestigt und an dem an dem Querstem-
pel (3) bzw. an der Kraftiibertragungseinrichtung (5)
verschiebbar gehalten ist, derart miteinander ver-
bunden sind, dass der Querstempel (3) mit seiner
Gegenflache (7) bei Bewegung der Kraftiibertra-
gungseinrichtung (5) an der Flache (6) gehalten wird.

Presse nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Antrieb (4) einen Hydraulikzylinder
und/oder einen elektrischen Stellmotor umfasst und
fur den Antrieb (4) vorzugsweise eine Steuereinheit
vorgesehen ist.

Verfahren zur Herstellung eines Formlings aus pul-
verférmigem Material mit einer Presse, bei dem in
eine Ausnehmung (2) in einer Pressmatrize (1) das
Material gegeben wird, das Material in der Pressma-
trize mit einem Hauptpressstempel in einer Haupt-
pressrichtung (x) gepresst wird, zumindest zwei
Querstempel (3) in einer zur Hauptpressrichtung (x)
queren Querpressrichtung (y) vor und/oder wahrend
des Pressens in der Hauptpressrichtung (x) in die
Ausnehmung (2) oder zumindest in Richtung der
Ausnehmung bewegt werden, wobei mehrere Quer-
stempel (3) gemeinsam mittels einer Kraftibertra-
gungseinrichtung (5) bewegt werden, mit der eine
Antriebskraft auf mehrere der Querstempel (3) Gber-
tragen wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kraftlibertragungseinrichtung (5), die eine
im Wesentlichen ringférmige oder rahmenartige
Form aufweist die in einer zur Hauptpressrichtung
(x) senkrechten Ebene angeordnet ist, und an der
zur Querpressrichtung (y) schrage Flachen (6) ge-
bildet sind, an welchen jeweils ein Gegenhalter je-
weils eines der Querstempel (3) anliegt, zum Pres-
sen des pulverférmigen Materials in der Hauptpress-
richtung (x) bewegt wird, wobei die schragen Fla-
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chen (6) unter Bewegung der Querpresstempel (3)
in der jeweiligen Querpressrichtung gegen die Ge-
genhalter verschoben werden.

Claims

Press for manufacturing a moulded part out of pow-
der material, which has a female press mould (1)
with a recess (2) to hold the material to be pressed,
at least one main press die for pressing the material
in amain pressing direction (x) and at least two trans-
verse dies (3), which can be moved into the recess
(2) in a transverse pressing direction (y) transverse
with respect to the main pressing direction (x) and
for which there is provided a drive (4) which com-
prises a force transfer device (5) which is mounted
such that it can move in a direction transverse to the
transverse pressing direction (y) and with which a
drive force can be transferred to the transverse dies
(3), characterized in that

the force transfer device (5) has a substantially an-
nular or frame-like form which is arranged in a plane
perpendicular to the main pressing direction (x), on
the force transfer device (5), there are formed sur-
faces (6) which are inclined with respect to the trans-
verse pressing direction (y), on which in each case
apressure plate of respectively one of the transverse
dies (3) bears and, by moving the force transfer de-
vice (5) in the main pressing direction (x) while mov-
ing the transverse dies (3) in the respective trans-
verse pressing direction, the inclined surfaces (6)
can be displaced towards the pressure plates in or-
der to press the powder material.

Press according to Claim 1,

characterized in that

each transverse die (3) comprises a bearing element
(8) which can be displaced in the transverse pressing
direction (y) in a bearing housing (9), preferably
along a guide (10, 11).

Press according to Claim 2,

characterized in that

the guide comprises a preferably elongated projec-
tion (10) provided on the bearing element (8) and/or
the bearing housing (9) and a recess (11) provided
on the bearing element (8) or the bearing housing
(9) and accommodating the projection (10), prefer-
ably having in cross section a negative form of the
projection (10), in which recess the projection (10)
can be displaced.

Press according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that

the pressure plate has a mating surface (7) parallel
to the inclined surface (6), and the pressure plate
can be displaced on the surface (6).
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Press according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that

the force transfer device (5) is mounted such that it
can rotate about an axis of rotation parallel to the
main pressing direction (x).

Press according to either of Claims 4 and 5,
characterized in that

the surface (6) is tilted with respect to the transverse
pressing direction (y) by 45 to 85°, preferably by 65
to 75°, preferably by 70°.

Press according to one of Claims 4 to 6,
characterized in that

the force transfer device (5) and the transverse die
(3) are connected to each other via a holding element
(12), which is fixed to the force transfer device (5) or
to the transverse die (3) and is displaceably held on
the transverse die (3) or on the force transfer device
(5), in such a way that the transverse die (3) is held
with its mating surface (7) on the surface (6) during
movement of the force transfer device (5).

Press according to one of Claims 1 to 7,
characterized in that

the drive (4) comprises a hydraulic cylinder and/or
an electric actuating motor and a control unit is pref-
erably provided for the drive (4).

Method for manufacturing a moulded part out of pow-
der material by using a press in which the material
is put into a recess (2) in a female press mould (1),
the material in the female press mould is pressed in
a main pressing direction (x) by a main press die, at
least two transverse dies (3) are moved into the re-
cess (2) or at least in the direction of the recess in a
transverse pressing direction (y) transverse with re-
spect to the main pressing direction (x) before and/or
during the pressing in the main pressing direction
(x), a plurality of transverse dies (3) being moved
jointly by means of a force transfer device (5) with
which a drive force is transferred to a plurality of the
transverse dies (3),

characterized in that

the force transfer device (5), which has a substan-
tially annular or frame-like form, which is arranged
in a plane perpendicular to the main pressing direc-
tion (x), and on which there are formed surfaces (6)
that are inclined with respect to the transverse press-
ing direction (y), on which in each case a pressure
plate of respectively one of the transverse dies (3)
bears, is moved in the main pressing direction (x) in
order to press the powder material, the inclined sur-
faces (6) being displaced towards the pressure
plates while moving the transverse press dies (3) in
the respective transverse pressing direction.
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Revendications

Presse pour produire une ébauche a partir d’'un ma-
tériau sous forme de poudre, qui comprend une ma-
trice de presse (1) avec un évidement (2) pour rece-
voir le matériau a presser, au moins un poingon de
presse principal pour presser le matériau dans une
direction de pressage principale (x), et aux moins
deux poingons transversaux (3), qui sont déplaga-
bles dans I'évidement (2) dans une direction de pres-
sage transversale (y) transversale a la direction de
pressage principale (x), et pour lesquels il est prévu
un entrainement (4) qui inclut un dispositif de trans-
mission de force (5), lequel est monté déplagable
dans une direction transversale a la direction de
pressage transversale (y) et au moyen duquel une
force d’entrainement est susceptible d’étre transmi-
se au poingon transversal (3),

caractérisée en ce que

le dispositif de transmission de force (5) présente
une forme sensiblement en forme annulaire ou en
forme de cadre, qui est agencée dans un plan per-
pendiculaire a la direction de pressage principale (x),
des surfaces (6) obliques par rapport a la direction
de pressage transversale (y) sont formées sur le dis-
positif de transmission de force (5), surfaces contre
lesquelles s’applique respectivement un moyen de
maintien antagoniste de I'un des poingons transver-
saux (3), et

par déplacementdu dispositif de transmission de for-
ce (5) dans la direction de pressage principale (x)
avec déplacement du poingon transversal (3) dans
la direction de pressage transversale respective, les
surfaces obliques (6) sont déplagables pour presser
le matériau sous forme de poudre contre le moyen
de maintien antagoniste.

Presse selon la revendication 1,

caractérisée en ce que chaque poingon transversal
(3)inclutun corps de montage (8), qui est déplagable
dans un boitier de montage (9) dans la direction de
pressage transversale (y), de préférencelelong d’un
guidage (10, 11).

Presse selon la revendication 2,

caractérisée en ce que le guidage inclut une saillie
(10), de préférence allongée, prévue sur le corps de
montage (8) et/ou sur le boitier de montage (9), et
un évidement (11) prévu sur le corps de montage
(8) ou respectivement sur le boitier de montage (9)
etrecevant lasaillie (10), qui présente de préférence
en section transversale une forme négative de la
saillie (10), évidement dans lequel peut étre dépla-
cée la saillie (10).

Presse selon I'une des revendications 1 a 3,
caractérisée en ce que le moyen de maintien an-
tagoniste comporte une surface antagoniste (7) pa-
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ralléle a la surface oblique (6), et le moyen de main-
tien antagoniste est déplagable sur la surface (6).

Presse selon l'une des revendications 1 a 4,
caractérisée en ce que le moyen de transmission
de force (5) est monté en rotation autour d’'un axe
de rotation paralléle a la direction de pressage prin-
cipale (x).

Presse selon l'une des revendications 4 a 5,
caractérisée en ce que la surface (6) est basculée
sur 45 a 95°, de préférence sur 65 a 75°, de préfé-
rence aux alentours de 70° par rapport a la direction
de pressage transversale (y).

Presse selon I'une des revendications 4 a 6,
caractérisée en ce que le moyen de transmission
de force (5) et le poingon transversal (3) sont reliés
I'un a I'autre via un organe de maintien (12), qui est
fixé sur le moyen de transmission de force (5) ou sur
le poingon transversal (3) et qui est maintenu avec
possibilité de translation sur le poingon transversal
(3) ou respectivement sur le moyen de transmission
de force (5), de telle maniére que le poingon trans-
versal (3) est maintenu contre la surface (6) avec sa
surface antagoniste (7) en cas de déplacement du
moyen de transmission de force (5).

Presse selon l'une des revendications 1 a 7,

caractérisée en ce que I'entrainement (4) inclut un
cylindre hydraulique et/ou un moteur de positionne-
ment électrique et en ce qu’il est de préférence pré-
vu une unité de commande pour I'entrainement (4).

Procédé pour la production d’'une ébauche a partir
d’un matériau sous forme de poudre avec une pres-
se, dans laquelle le matériau est introduit dans un
évidement (2) dans une matrice de presse (1), le
matériau est pressé dans la matrice de presse avec
un poingon de presse principal dans une direction
de pressage principale (x), aux moins deux poingons
transversaux (3) sont déplacés dans une direction
de pressage transversale (y) transversale par rap-
port a la direction de pressage principale (x) avant
et/ou pendant le pressage dans la direction de pres-
sage principale (x) jusque dans I'évidement (2) ou
au moins en direction de I'évidement, dans lequel
plusieurs poingons transversaux (3) sont déplacés
conjointement au moyen d’'un moyen de transmis-
sion de force (5) avec lequel une force d’entraine-
ment est transmise a plusieurs poingons transver-
saux (3),

caractérisé en ce que

le moyen de transmission de force (5), qui présente
une forme sensiblement en forme annulaire ou en
forme de cadre, qui est agencée dans un plan per-
pendiculaire aladirection de pressage principale (x),
et avec des surfaces (6) obliques par rapport a la

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

direction de pressage transversale (y) formées sur
celui-ci, surfaces contre lesquelles s’applique res-
pectivement un moyen de maintien antagoniste de
I'un des poingons transversaux (3), estdéplacé dans
la direction de pressage principale (x) pour presser
le matériau en forme de poudre, et les surfaces obli-
ques (6) sont déplacées en translation en déplagant
le poingon du poingon de pressage transversal (3)
dans la direction de pressage transversale respec-
tive contre le moyen de maintien antagoniste.
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