wo 2012/126462 A2 |11 N0F 0 0O 0 0 A

27. September 2012 (27.09.2012)

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges
Eigentum
Internationales Biiro

~.
-~
~

=

\

(43) Internationales
Veroffentlichungsdatum

WIPOIPCT

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

WO 2012/126462 A2

(51

eay)
(22)

(25)
(26)
(30)

1

(72)
(73)

74

31

Internationale Patentklassifikation:
B30B 11/02 (2006.01)

Internationales Aktenzeichen: PCT/DE2012/000311

Internationales Anmeldedatum:
26. Miérz 2012 (26.03.2012)

Einreichungssprache: Deutsch

Veriffentlichungssprache: Deutsch

Angaben zur Prioritit:

102011 015 050.1 24. Mérz 2011 (24.03.2011) DE

Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme
von US): SMS MEER GMBH [DE/DE]; Ohlerkirchweg
66, 41069 Moénchengladbach (DE).

Erfinder; und

Erfinder/Anmelder (nur fiir US): SOLTY, Walter
[DE/DE]; Narzissenweg 3, 41836 Hiickelhoven (DE).
NIES, Norbert [DE/DE]; Roselener Kirchstr. 28 A, 41470
Neuss (DE). HOPPENKAMPS, Nikolaus [DE/DE];
Ebelshof 84, 41063 Mdénchengladbach (DE).

Anwalt: REUTHER, Martin, Zehnthofstrasse 9, 52349
Diiren (DE).

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,

(84)

AM, AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BR, BW, BY,
BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM,
DO, DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT,
HN, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KM, KN, KP,
KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LY, MA, MD,
ME, MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI,
NO, NZ, OM, PE, PG, PH, PL, PT, QA, RO, RS, RU, RW,
SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM, ST, SV, SY, TH, TJ, TM,
TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM,
ZW.

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiighare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, SZ,
TZ, UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ,
MD, RU, TJ, TM), europédisches (AL, AT, BE, BG, CH,
CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE,
IS, IT, LT, LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO,
RS, SE, SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CIL, CM,
GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Veroffentlicht:

ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

(54) Title: PRESS FOR PRODUCING A MOULDED PART AND METHOD FOR CHANGING A DIE ON A PRESS
(54) Bezeichnung : PRESSE ZUR HERSTELLUNG EINES FORMTEILS UND VERFAHREN ZUM WECHSELN EINER

MATRIZE AN EINER PRESSE

(57) Abstract: In order to shorten set-up times, a press for producing a moulded part from pourable material, having an apparatus for
driving a die comprising a cylinder unit having a cylinder housing and having a cylinder piston is proposed, wherein the cylinder
housing is the actuator of the cylinder unit and the cylinder piston is the stator of the cylinder unit.

(57) Zusammenfassung: Zur Verkiirzung von Riistzeiten wird eine Presse zur Herstellung eines Formteils aus einem rieseltdhigen
Material mit einer Vorrichtung zum Antreiben einer Matrize umtfassend eine Zylindereinheit mit einem Zylindergehéduse und mit
einem Zylinderkolben vorgeschlagen, bei welcher das Zylindergehduse der Aktor der Zylindereinheit und der Zylinderkolben der
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Presse zur Herstellung eines Formteils und Verfahren zum Wechseln einer Matrize an einer

Presse

[01]  Zum einen betrifft die Erfindung eine Presse zur Herstellung eines Formteils aus einem
rieselfdhigen Material mit einer Vorrichtung zum Antreiben einer Matrize umfassend eine
Zylindereinheit mit einem Zylindergehéuse und mit einem Zylinderkolben. Zum anderen betrifft
die Erfindung eine Presse zur Herstellung eines Formteils aus einem rieselfihigen Material mit
einem auswechselbaren Adapter umfassend eine Presseinheit zum Aufnehmen einer Matrize.
Auch betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Wechseln einer Matrize an einer Presse zur
Herstellung eines Formteils aus einem rieselfdhigen Material, bei welchem ein die Matrize
umfassender auswechselbarer Adapter aus einer Ristposition in eine Pressposition oder

umgekehrt iiberfithrt werden kann.

[02] Im Allgemeinen sind gattungsgemiBe Pressen zum Herstellen eines Formteils aus
einem rieselfdhigen Material aus dem Stand der Technik speziell in Gestalt von Pulverpressen
gut bekannt. Bei diesen wird das zu pressende Pulver in eine Matrize eingefiillt. AnschlieBend
wird das in der Matrize befindliche Pulver mittels eines Pressstempels zu dem gewiinschten
Formteil verdichtet. Letztlich wird das so gepresste Formteil aus der Matrize ausgeworfen und

die Matrize kann erneut mit Pulver befiillt werden.

[03] Eine diesbeziigliche hydraulische Pulverpresse ist beispielhaft in der
Offenlegungsschrift DE 28 25 253 Al gezeigt. Die dort gezeigte Pulverpresse umfasst ein
Pressenbett, von welchem zwei vertikale Saulen aufragen, die an ihren oberen Enden einen
gemeinsamen Quertridger tragen. In dem Quertrdger ist ein Pressenstempel gefihrt, der in
senkrechter Pressrichtung nach unten arbeitet. Oberhalb des Pressenbetts ist eine Auflage fiir
eine Matrizenschiissel vorgesehen. An der Matrizenschiissel kann jeweils einer von zwei
Presstopfen der Pulverpresse befestigt werden. In die Presstopfe wird das Pulver eingefiillt,
welches mittels des Pressenstémpels zusammengepresst werden soll. Obwohl die beiden
Presstopfe schwenkbar an einer der beiden vertikalen Sidulen angebracht sind, ist es relativ
zeitaufwindig, die Pulverpresse auf ein anderes Formteil umzuriisten. Insofern kann die

Pulverpresse einen entsprechend langen Zeitraum auch nicht produzieren.

[04]  Dariiber hinaus ist aus der Patentschrift DE 10 2005 027 296 B3 eine Vorrichtung zum

Herstellen eines Formteils aus Pulver bekannt, die mindestens einen in eine Pressrichtung

BESTATIGUNGSKOPIE
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verfahrbaren Pressstempel und mindestens eine Matrize zum Ausbilden des Formteils aufweist.
Da bei dieser Vorrichtung in Pressrichtung mindestens zwei Matrizen iibereinander angeordnet
sind, wobei mindestens eine Matrize den Pressstempel fiir eine benachbarte Matrize trigt,
konnen pro Zykluszeit vorteilhafter Weise mehrere Formteile gleichzeitig hergestellt werden.
Um auch eine Umriistung der Vorrichtung auf ein anderes Formteil einfacher zu gestalten, wird
in dieser Druckschrift vorgeschlagen, zumindest die Matrizen samt den Pressstempeln als eine
einen Adapier bildende Einheit auszugestalten, die auswechselbar in der Vorrichtung
angeordnet werden kann. Jedoch kann es durch umliegendes Pulver hierbei auch weiterhin zu
Verschmutzungen der Bewegungsmittel am Matrizenantrieb kommen, wodurch das Umriisten
auf andere Formteile verzégert werden kann. Zudem konnen derartige Verschmutzungen zu

engeren Wartungsintervallen hinsichtlich des Matrizenantriebs fiihren.

[05] Auch die DE 41 42 352 A1, die AT 008 232 U1, die JP 58-107401 A und die SU 1 771
880 Al offenbaren Pressen zur Herstellung eines Formteils aus einem rieselfihigen Material,
wobei bis auf letztere Druckschrift auch dort die Matrizen samt den Pressstempeln als eine
einen Adapter bildende Einheit ausgestaltet sind. Wobei jedoch die JP 58-107401 A und die AT
008 232 U1 relativ komplexe Anordnungen offenbaren, bei denen insbesondere eine Traverse
unterhalb eines Grundkorpers, an. dem der jeweilige Adapter verschiebbar gelagert ist, zu finden
ist, so dass die gesamte Presse sehr aufwindig baut. Diesen Nachteil weist die DE 41 42 352 Al
nicht auf, die jedoch reiﬁ konstruktiv lediglich zwei derartige Adapter ermoglicht, da diese
schwankbar an Armen seitlich der eigentlichen Presse vorgesehen sind, so dass die Adapter nur

bedingt ein Umriisten erleichtern.

[06] Es st Aufgabe vorliegender Erfindung, gattungsgemide Pressen derart
weiterzuentwickeln, dass ein Umriisten auf ein anderes Formteil bzw. auf eine andere Matrize

schneller vorgenommen werden kann.

[07]  Nach einem ersten Aspekt wird die Aufgabe vorliegender Erfindung von einer Presse
zur Herstellung eines Formteils aus einem rieselfdhigen Material mit einem auswechselbaren
Adapter, der eine Presseinheit zum Aufnehmen einer Matrize umfasst, und mit einer
Vorrichtung zum Antreiben der Matrize umfassend eine Zylindereinheit mit einem
Zylindergehduse und mit einem Zylinderkolben gelost, wobei die Presseinheit eine obere
Traverse und eine untere Traverse aufweist, die mittels - Saulen voneinander beabstandet
gehalten sind, an welchen eine Matrizenaufnahmeplatte der Presseinheit verschiebbar gelagert

ist und wobei sich die Presse dadurch auszeichnet, dass das Zylindergehduse der Aktor der
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Zylindereinheit und der Zylinderkolben der Stator der Zylindereinheit ist und der

Zylinderkolben einen in Bezug auf die Zylindereinheit feststehenden Ringkolben umfasst.

[08] _Im Gegensatz zu herkémmlichen Hydraulikzylindern, die in bekannter Weise als
Bewegungsmittel fiir eine Matrize bzw. fiir eine Einrichtung zum Aufnehmen einer solchen
Matrize eingesetzt werden, bewegt sich vorliegend nicht eine Zylinderkolbenstange mit der
Matrize sondern das Zylindergehause der Zylindereinheit mit der Matrize. Insofern fithrt die
Matrize eine Relativbewegung gegeniiber der Zylinderkolbenstange durch. Vorteilhafter Weise
wird hierdurch die Gefahr signifikant verringert, dass in die Umgebung der Zylindereinheit
gelangtes Pulver an sensible Bauteile, wie beispielsweise an Dichtungen, des Zylinders gelangt
und es infolge dessen zu Funktionsstérungen kommt. Insofern braucht die Zylindereinheit
weniger intensiv gewartet zu werden, wodurch sich insbesondere die Dauer eines Umriistens der
Presse beim Austausch eines auswechselbaren Adapters vorteilhaft reduzieren lisst. Ein
manuelles Eingreifen durch Bedienpersonal wird hierdurch vorteilhafter Weise iiberfliissig bzw.

auf ein Minimum reduziert.

[09]  Der Begriff ,,Aktor” beschreibt im Sinne vorliegender Erfindung im Wesentlichen das
bewegte Bauteil der Zylindereinheit gegeniiber der Presse und bezieht sich auf die Funktion
eines Matrizenantriebs innerhalb der Presse. Dieses bewegte Bauteil ist vorliegend das
Zylindergehduse der Zylindereinheit, an welchem beispielsweise eine Matrizenaufnahmeplatte
befestigt ist. Insofern beschreibt der Begriff ,,Stator” im Sinne vorliegender Erfindung das
unbewegte Bauteil der Zylindereinheit hinsichtlich eines Matrizenantriebs. Dieses unbewegte

Bauteil ist vorliegend der Zylinderkolben der Zylindereinheit.

[10]  In diesem Zusammenhang wird die Aufgabe der Erfindung auch von einem Verfahren
zum Wechseln einer Matrize an einer Presse zur Herstellung eines Formteils aus einem
rieselfahigen Material, bei welchem ein die Matrize umfassender auswechselbarer Adapter aus
einer Riistposition in eine Pressposition oder umgekehrt iiberfithrt werden kann, gelost, welches
sich insbesondere dadurch auszeichnet, dass die Matrize von einer hydraulischen
Zylindereinheit angetrieben wird, bei welcher ein Zylindergehduse der hydraulischen
Zylindereinheit als Aktor gegeniiber einem Zylinderkolben der hydraulischen Zylindereinheit

als Stator verlagert wird und hierdurch die Matrize von dem Zylindergehduse angetrieben wird.

[11]  Insbesondere das Austauschen von Matrizen an einer Presse kann verfahrenstechnisch
besonders einfach durchgefithrt werden, wenn die Matrize von einer hydraulischen

Zylindereinheit angetrieben wird, bei welcher das Zylindergehduse der hydraulischen
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Zylindereinheit als Aktor gegeniiber einem Zylinderkolben der hydraulischen Zylindereinheit

als Stator verlagert wird und hierbei die Matrize von dem Zylindergehiuse angetrieben wird.

[12] " Der Begriff ,,auswechselbarer Adapter** beschreibt eine Vorrichtung mit einem Gestell,
welche zumindest eine Matrizenaufnahme und eine diesbeziigliche Mechanik umfasst.
Vorzugsweise beinhaltet der auswechselbare Adapter sogleich eine bei Pressen iibliche
Presseinheit, welche im Wesentlichen aus einem Obergurt, einem Untergurt und dazwischen

angeordneten Siulen besteht.

[13]  Unter einer ,Pressposition” versteht man vorliegend eine betriebsbereite Position des

Adapters innerhalb des Arbeitsbereichs der Presse.

[14] Bei der ,Riistposition* handelt es sich um eine Position des Adapters auBerhalb der
Presse, in welcher entweder unterschiedlich bestiickte Adapter oder zumindest die Matrize eines

Adapters vorteilhaft ausgewechselt und mit rieselfahigem Material befiillt werden kdnnen.

[15] Es versteht sich, dass die vorstehend beschriebene Verfahrensvariante noch durch
weitér¢ Verfahrensschritte erginzt und verbessert werden kann, wie sie spiter noch erldutert

werden.

[16] Eine bevorzugte gegenstindliche Ausfiihrungsvariante sieht vor, dass der
Zylinderkolben einen in Bezug auf die Zylindereinheit feststehenden Ringkolben umfasst. Der
feststehende Ringkolben ist somit bei dieser Ausfiihrungsvariante ein wesentlicher Bestandteil
des’ Stators an der Zylindereinheit. Aufgrund des feststehenden Ringkolbens baut die
Zylindereinheit an sich bereits sehr stabil, sodass gegebenenfalls auf weitere Stiitz- und
Fiihrungsbauteile verzichtet werden konnte. In alternativen Ausfiihrungsvarianten kdnnen zu

dem vorgenannten Zweck auch mehrere Einzelkolben vorgesehen sein.

[17]  Es versteht sich, dass an dem feststehenden Ringkolben der Aktor der Zylindereinheit

innen und/oder auBen gefiihrt werden kann. Bevorzugt wird eine AuBlenfithrung an dem

~ feststehenden Ringkolben, sodass innerhalb des feststehenden Ringkolbens geniigend Bauraum

fiir weitere Bauteile der vorliegenden Presse zur Verfiigung steht, wie beispielsweise fiir eine

Auswerfeinrichtung des gepressten Formteils.

[18] Ist das Zylindergehduse gegeniiber der Zylindereinheit auBen am Stator der
Zylindereinheit verschieblich, vorzugsweise translatorisch verlagerbar angeordnet, kann das
Zylindergehiuse zumindest in radialer Richtung nahezu beliebig dimensioniert werden, ohne

dass es von baulichen Abmessungen des Stators beschréankt wird.
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(19]  AuBerdem konnen aufgrund des relativ groBen Durchmessers des feststehenden
Ringkolbens zwischen dem Aktor und Stator wirkende Krifte gut von der Zylindereinheit

aufgenommen werden.

(20] Das Zylindergehduse kann besonders problemlos als Aktor der Zylindereinheit
ausgestaltet bzw. baulich umgesetzt werden, wenn das Zylindergehiuse ortsfest an einer

Matrizenaufnahme der Matrize angeordnet ist.

(21]  Dariiber hinaus ist es auBergewdhnlich vorteilhaft, wenn der Stator und/oder der Aktor
der Zylindereinheit konzentrisch etwa um die mittlere Pressachse der Presse herum angeordnet
sind. Eine derartige Lagewahl erlaubt ein besonders symmetrisches Einleiten von Bearbeitungs-

bzw. Verstellkréften in die Zylindereinheit, wodurch diese sehr kompakt gebaut werden kann.

[22]  Allein die vorstehend genannten Merkmale entwickeln herkémmliche Pressen bereits

vorteilhaft weiter.

[23] GemiB eines weiteren Aspekts vorliegender Erfindung wird die Aufgabe der Erfindung
auch von einer Presse zur Herstellung eines Formteils aus einem rieselfihigen Material mit
einem auswechselbaren Adapter umfassend eine Presseinheit zum Aufnehmen einer Matrize
geldst, wobei sich die Presse durch einen Vertikalantrieb fiir den auswechselbaren Adapter mit
einer Einrichtung zum Heben und/oder Senken des auswechselbaren Adapters, wobei die Hebe-
und/oder Senkeihrichtung unterseitig des auswechselbaren Adapters angeordnet ist, auszeichnet.
Auch hierdurch entfallen vorteilhafter Weise manuelle Justier- und/oder Anpassarbeiten,
insbesondere in Abgrenzung auch zu der DE 41 42 352 Al, bei welcher seitlich und oberhalb
der Unterkante eines auswechselbaren Adapters jeweils Klemmvorrichtungen vorgesehen sind,

welche den Adapter jeweils nach unten driicken und absenken kénnen.

[24]  Der Begriff , Vertikalantrieb* beschreibt im vorliegenden Sinne eine Vorrichtung der
Presse, mittels welcher der auswechselbare Adapter in vertikaler Richtung angehoben bzw. ab-
gesenkt werden kann. Der Vertikalantrieb kann die unterschiedlichsten Antriebsmittel um-

fassen, beispielsweise elektrisch, hydraulisch und/oder pneumatisch betriebene Antriebsmittel.

[25] Mittels eines derartigen Vertikalantriebs fiir den auswechselbaren Adapter ist auch ein
sehr schnelles Losen bzw. Klemmen des auswechselbaren Adapters von bzw. an der Presse

moglich.

(26]  Ein betriebssicheres Handhaben des auswechselbaren Adapters gelingt sehr gut, wenn

die Hebe- und/oder Senkeinrichtung fiir den auswechselbaren Adapter wenigstens einen
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hydraulischen Zylinder, insbesondere einen hydraulischen Adapterklemmzylinder und vier
hydraulische Fahrbahnzylinder, umfasst. Ein hydraulischer Zylinder kann problemlos geniigend
hohe Betriebskrdfte aufbringen, um den Adapter zu halten bzw. entgegen die Schwerkraft
anzuheben. Ebenso kann bereits ein hydraulischer Zylinder ausreichen, um den Adapter

entgegen einer Hebekraft nach unten zu ziehen und auf diese Weise zu sichern.

[27] Verfuigt die Hebe- und/oder Senkeinrichtung insbesondere tiiber einen solchen
hydraulischen Adapterklemmzylinder, kann der auszuwechselnde Adapter mittels des
hydraulischen Adapterklemmzylinders innerhalb der Presse bereits in einem ausreichenden
MaBe geklemmt werden, um nach dem Klemmen den Pressvorgang betriebssicher durchfiihren
zu konnen. Der Adapterklemmzylinder kann hierbei in einer bevorzugten Ausfithrungsvariante
zentral vorgesehen sein, insbesondere in der mittleren Pressachse, und auf diese Weise einfach
und betriebssicher gleichférmig auf den Adapter wirken. Es versteht sich, dass auch mehrere
Adapterklemmzylinder vorgesehen sein konnen, die auBermittig an dem Adapter klemmend

angreifen.

[28]  Verfiigt die Hebe- und/oder Senkeinrichtung auch iiber hydraulische Fahrbahnzylinder
kann vorteilhafter Weise die komplette Fahrbahn oder Teile hiervon zumindest im Bereich der
Presse abgesenkt werden, wodurch eine Vertikalbewegung des Adapters sehr einfach praktiziert
werden kann. Durch ein solches Absenken der Fahrbahn kann der auswechselbare Adapter
innerhalb der Presse selbst wihrend einer Vertikalbewegung hervorragend stabilisiert werden.
Vorzugsweise sind hierfiir vier hydraulische Fahrbahnzylinder im Einsatz, so dass
betriebssicher ein gleichférmiges Absenken und Anheben realisiert werden kann. Ein Absenken
der Fahrbahn ermoglicht dariiber hinaus bei einer geeigneten Ausgestaltung der Gesamt-
anordnung, dass auf weitere Baugruppen an dem Adapter, welche hinsichtlich des Absenkens
notwendig sein konnten, weitestgehend verzichtet werden kann, so dass die einzelnen Adapter

kostengiinstiger bauen.

[29] Es versteht sich, dass die einzelnen Arbeitszylinder durch unterschiedliche
Anlenkgeometrien verschieden angeordnet werden und wirken konnen. Eine bauliche einfache
Ausgestaltung sieht vor, dass der hydraulische Adapterklemmzylinder und die hydraulischen
Fahrbahnzylinder im Wesentlichen parallel ausgerichtet zueinander angeordnet sind, wobei der
hydraulische Adapterklemmzylinder den aus;wechselbaren Adaptern gegen die Wirkrichtung der
hydraulischen Fahrbahnzylinder bewegt. Hierdurch kann der Adapter immer in engem und
stabilem Kontakt mit der Fahrbahnoberfliche gehalten werden, wodurch die Sicherheit an der

Presse wihrend der Vertikalbewegung des Adapters erhoht wird.
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[30] Ist ein hydraulischer Adapterklemmzylinder des Vertikalantriebs im Wesentlichen
mittig unterhalb des auswechselbaren Adapters angeordnet, kann der auswechselbare Adapter
vorteilhafter Weise zentrisch gegriffen und zentral verklemmt bzw. entsprechend zentrisch

angetrieben werden.

[31] Besonders platzsparend kann der Vertikalantrieb an der Presse realisiert werden, wenn
der hydraulische Adapterklemmzylinder des Vertikalantriebs in einem Maschinentisch der

Presse angeordnet ist.

[32] Daritber hinaus kann konstruktiv besonders einfach der hydraulische
Adapterklemmzylinder mit dem auswechselbaren Adapter zusammenwirken, wenn der
auswechselbare Adapter unterseitig eine Aufnahme fiir Klemmmittel eines hydraulischen

Adapterklemmzylinders aufweist.

[33] Insbcsondcrc der Vertikalantrieb ist vorteilhaft ausgestaltet, wenn er eine
Héhennivéauregulierung mit einer versenkbaren Fahrbahnschiene umfasst. Mittels der
vorgeschlagenen Hohenniveauregulierung kann der auswechselbare Adapter innerhalb der
Presse besonders prizise vertikal bewegt und ausgerichtet werden. Hierzu ist es denkbar, dass |
der hydraulische Adapterklemmzylinder und die hydraulischen Fahrbahnzylinder mittels der
Hohenniveauregulierung zu betitigen sind. Ebenso kénnen anderweitige Ausgestaltungen, wie

beispielsweise ein entsprechender Federtrieb oder @hnliches, hierzu vorgesehen sein.

(34] Die versenkbare Fahrbahnschiene kann hierbei ein Teil des Maschinentisches der Presse
sein, auf welchem der auswechselbare Adapter zumindest in seiner Pressposition abgestellt ist,
bzw. diesen zumindest teilweise umgeben. Auf diese Weise kann der Adapter einfach in seine
Pressposition verfahren und auch von dieser wiéder entfernt werden. Es versteht sich, dass die
versenkbare Fahrbahnschiene in vielfiltiger Weise an der Presse ausgestaltet sein kann. Umgibt
die versenkbare Fahrbahnschiene den Maschinentisch der Presseinheit zumindest teilweise,
konnen Bereiche des Maschinentischs konstruktiv einfach durch die Fahrbahnschiene

versenkbar ausgestaltet werden.

[35]' Dariiber hinaus ist es vorteilhaft, wenn der Vertikalantrieb ein Vertikalauflager zum
Fithren des auswechselbaren Adapters aufweist. Hierdurch kann der auswechselbare Adapter
zusitzlich gefithrt und fixiert werden, wodurch dieser innerhalb der Presse, insbesondere wenn

der Vertikalantrieb dann angreift, préziser positioniert werden kann.
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[36] Nach ecinem weiteren Aspekt der Erfindung wird die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung von einer gattungsgeméBen Presse gelost, welche einen Horizontalantrieb fiir den
auswechselbaren Adapter mit einem fahrbaren Wechselwagen zum Verfahren des
auswechselbaren Adapters auf einer Fahrbahn in einen Arbeitsbereich der Presse hinein oder
aus einem Arbeitsbereich der Presseinheit hinaus aufweist und sich dadurch auszeichnet, dass
der Horizontalantrieb einen Horizontalanschlag zum horizontalen Fithren des auswechselbaren
Adapters umfasst, welcher ein ortsfestes, pressenseitiges Kupplungsteil einer hydraulischen
Kupplung umfasst. Vorteilhafter Weise entfallen hierdurch manuelle Justier- und/oder

Anpassarbeiten.

(37] Der Begriff ,,Horizontalantrieb* beschreibt im Sinne der Erfindung eine Vorrichtung,
mittels welcher der auswechselbare Adapter insbesondere von einer Riistposition in eine

Pressposition verfahren werden kann.

[38] Vorteilhafter Weise umfasst der auswechselbare Adapter hierzu einen fahrbaren
Wechselwagen, sodass selbst sehr massive und groie Presseinheiten zwischen den einzelnen

Positionen bewegt werden kénnen.

[39] ~Kumulativ ist es vorteilhaft, wenn der Horizontalanschlag ein ortsfestes
Vertikalauflager fiir den auswechselbaren Adapter umfasst. Hierdurch kann die Presse einen
sehr kompakten Aufbau erhalten und betriebssicher die hydraulische Kupplung geschlossen

werden.

[40] Dariiber hinaus wird die Aufgabe der Erfindung dementsprechend von einer
gattungsgemiBen Presse gelost, welche sich durch eine hydraulische Kupplung mit einem
adapterseitigen Kupplungsteil, mit einem pressenseitigen Kupplungsteil und mit einer
Einrichtung zum Kuppeln der beiden Kupplungsteile auszeichnet, bei welcher das adapterseitige
Kupplungsteil gegeniiber dem pressenseitigen Kupplungsteil zumindest vertikal verlagerbar ist
und bei welcher das pressenseitige Kupplungsteil neben dem Maschinentisch ein zusétzliches

ortsfestes Vertikalauflager fiir den auswechselbaren Adapter aufweist.

(41] Voneilhafter Weise kann der auswechselbare Adapter mittels einer derartigen
hydraulischen Kupplung in der Presse besonders prdzise ausgerichtet und gut fixiert werden.
Manuelle Justier- und/oder Anpassarbeiten entfallen deme;ntsprechend. Eine prézise
Ausrichtung des auswechselbaren Adapters innerhalb der Presse ist hinsichtlich der enorm
hohen Presskrifte, welche auf die Presseinheit wirken, unabdingbar. Andernfalls kénnen die

Presse und deren Bauteile sehr schnell Schaden nehmen.
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{42] Vorzugsweise befindet sich die Kupplungseinrichtung seitlich an der Presseinheit,
sodass im eigentlichen Arbeitsbereich der Presse kein Bauraum wegen der

Kupplungseinrichtung verloren geht.

{43] Umfasst die Kupplungseinrichtung sowohl ortsfeste als auch bewegliche
Kupplungselemente, gelingt ein Kuppeln der beiden Kupplungsteile miteinander auBerordent-

lich sicher.

[44]  Konstruktiv einfach konnen die beweglichen Kupplungselemente bereitgestellt werden,
wenn sie wenigstens eine selbsttitige Kupplung umfassen, da dieser problemlos an eine bereits
vorhandene Hydraulik der Presse angeschlossen werden kann. Insofern sind elektrische
Stellmotoren oder dergleichen zum Verlagern der beweglichen Kupplungselemente nicht

erforderlich, kdnnen kumulativ oder alternativ jedoch vorgesehen sein.

{45] Die ortsfesten Kupplungselemente konnen konstruktiv vorteilhaft umgesetzt werden,
wenn die ortsfesten Kupplungselemente einfache Zentrierstifte zum Zentrieren des
auswechselbaren Adapters gegeniiber dem ortsfesten Venikalauﬂager umfassen. Vorzugsweise
sind derartige Zentrierstifte in unmittelbarer Umgebung zu der Kupplungseinrichtung
angeordnet, so dass ein etwaiger Verzug oder Versatz auf ein Minimum beschridnkt werden

kann.

[46]° Insbesondere kinnen auch parallel zur Hebe- und/oder Senkeinrichtung Zentriermittel,
vorzugsweise in Form einer Ausnehmung und eines Index- und Positionierbolzens, vorgesehen
sein, wobei diese vorzugsweise erginzend zu den Zentrierstiften wirksam werden konnen. So ist
beispielsweise moglich, die Zentriermittel an einem ersten Vertikalauflager, beispielsweise an
einer Bodenplatte, vorzusehen, wihrend die Zentrierstifte an einem weiteren Vertikalauflager

vorgesehen sind.

[47]  Eine weiterfilhrende vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass die Presse
zum Fiihren des auswechselbaren Adapters gegeniiber dem Maschinentisch umfasst. Mittels der
Index- bzw. Positionierbolzen kann der auswechselbare Adapter schon zum Beginn eines
Absenkvorgangs mittels des Vertikalantriebs am Maschinentisch und im Bereich der Fahrbahn
vorpositioniert werden, sodass die Gefahr verringert ist, dass es zu Fehlpositionierungen in der
endgiiltigen Pressposition kommt. Insbesondere im Zusammenspiel mit der vorstehend
erldauterten Kupplung kann hierdurch erginzend vermieden werden, dass die Kupplungs-

elemente der Kupplungseinrichtung vor dem Erstkontakt nicht richtig iibereinander
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vorpositioniert sind, wobei ggf. durch die Zentrierstifte eine Feinpositionierung im Bereich der

hydraulischen Kupplung erfolgen kann.

[48] Wihrend die vorstehend beschriebene Kupplungseinrichtung seitlich des Adapters
vorgesehen ist, also vorzugsweise im Bereich des ortsfesten Vertikalauflagers, befinden sich die
vorliegenden Index- und Positionierbolzen idealerweise an der Unterseite des auswechselbaren
Adapters. Aufgrund ihrer relativ geringen Bauhohe storen sie dort nicht, ermdglichen dort

jedoch einen schnellen Kontakt zum Maschinentisch.

[49] Auch ist es vorteilhaft, wenn die hydraulische Kupplung sogleich einen
Horizontalanschlag zum horizontalen Fithren des auswechselbaren Adapters umfasst, wodurch
ein Einfahren des auswechselbaren Adapters in die Presse hinein vorteilhaft unterstiitzt bzw. in

der Tiefe begrenzt werden kann.

[50] Nach einem weiteren Aspekt wird die Aufgabe der Erfindung von einer Presse zur
Herstellung eines Formteils eines rieselfahigen Material mit einem auswechselbaren Adapter
umfassend eine Presseinheit zum Aufnehmen einer Matrize gelost, wobei die Presse sich durch
eine Wechselautomatik mit Sensoren zum automatischen Verfahren des auswechselbaren
Adapters in einen Arbeitsbereich der Presse hinein oder aus dem Arbeitsbereich der Presse

heraus auszeichnet.

[51] Eine derartige sensorunterstiitzte Wechselautomatik gewéhrleistet vorteilhafter Weise
stets einen betriebssicheren Verfahrensablauf hinsichtlich einer Auswechslung des jeweiligen
Adapters, was insbesondere hinsichtlich Pressen mit grofen und schweren Presseinheiten

vorteilhaft ist.

[52]  Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Wechselautomatik insbesondere eine Einrichtung
zum Messen bzw. zum Steuern der Geschwindigkeit eines fahrbaren Wechselwagens des
auswechselbaren Adapters umfasst. Nében einer Uberwachung der korrekten Fahrwege und
Fahrdistanzen des fahrbaren Wechselwagens ist insbesondere eine Geschwindigkeitssteuerung
besonders wichtig, da hierdurch die Gefahr verringert werden kann, dass es durch falsche
Geschwindigkeiten zu Unfillen beim Wechseln eines Adapters kommen kann. Insofern wird

hierdurch auch die Arbeitssicherheit signifikant erhoht.

[53]  Kumulativ oder alternativ wird die Aufgabe der Erfindung auch von einem Verfahren
zum Wechseln einer Matrize an einer Presse zur Herstellung eines Formteils aus einem

rieselfahigen Material, bei welchem ein die Matrize umfassender auswechselbarer Adapter aus
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einer Riistposition in eine Pressposition oder umgekehrt tiberfiihrt werden kann, geldst, wobei
sich das Verfahren dadurch auszeichnet, dass der auswechselbare Adapter im Wesentlichen
horizontal in die Pressposition hinein bewegt wird, daran anschlieBend mittels einer
Vertikalbewegung gegeniiber einem Maschinentisch der Presse vorpositioniert sowie an einem

weiteren Vertikalauflager zusitzlich zentriert und angekuppelt wird.

[54] Dieses Verfahren zeichnet sich insbesondere durch eine mehrstufige Ankopplung des
auswechselbaren Adapters an die Presse aus. ErfindungsgemiB wird diese mehrstufige
Ankopplung im Wesentlichen lediglich durch eine Vertikalbewegung erzielt, wodurch sich der
Austausch einer Matrize bzw. das Umriisten der Presse auf ein neues Formteil denkbar einfach

gestaltet. Insofern kann die Riistzeit der Presse wesentlich verkiirzt werden.,

[55] Eine bevorzugte Verfahrensvariante sieht vor, dass der auswechselbare Adapter,
vorzugsweise mittels eines Adapterklemmzylinders, vertikal nach unten verlagert und hierbei
gegeniiber dem Maschinentisch -verklemmt wird. Hierdurch kann die Presseinheit schnell und

einfach in einen betriebsbereiten Zustand iiberfithrt werden,

[56]  Auch kann der auswechselbare Adapter lediélich mit einer einzigen Vertikalbewegung
sowoh] zuerst an dem Maschinentisch vorpositioniert, anschlieBend an dem weiteren Vertikal-

auflager zentriert und angekoppelt als auch gegeniiber dem Maschinentisch verklemmt werden.

Vorzugsweise gelingt dies mit einer einzigen kontinuierlichen Vertikalbewegung, sodass der

auswechselbare Adapter schnell und problemlos innerhalb der Presse in seiner Pressposition

verankert werden kann.

[571 Kumulativ ist es vorteilhaft, wenn der horizontal in die Pressposition hinein bewegte
auswechselbare Adapter auf den Maschinentisch abgesenkt wird, wobei der auswechselbare
Adapter in einer ersten Absenkphase zuerst mittels Index- und Positionierbolzen an dem
Maschinentisch vorpositioniert und anschlieBend in einer weiteren Absenkphase mittels
Zentrierstifte an dem weiteren Vertikalauflager zentriert und angekuppelt sowie gegeniiber dem
Maschinentisch verklemmt wird. Ein derartiger Verfahrensablauf reduziert die Gefahr eines
fehlerhaften Einsetzens des Adapters in die Presse erheblich und ist auch unabhingig von den
ibrigen Merkmalen vorliegender Erfindung bei einem Verfahren zum Wechseln einer Matrize
an einer Presse zur Herstellung eines Formteils aus einem rieselfahigen Material, bei welchem
ci.n die Matn‘ze umfassender auswechselbarer Adapter aus einer Riistposition in eine

Pressposition oder umgekehrt {iberfithrt werden kann, entsprechend vorteilhaft.
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(58]  Dariiber hinaus ist bei einer weiteren Verfahrensvariante vorteilhaft vorgesehen, dass

mit der Vertikalbewegung des auswechselbaren Adapters eine hydraulische Kupplung

geschlossen bzw. getffnet wird.

[59] Es versteht sich, dass insbesondere die vorgeschlagenen Verfahrensvarianten auch
beliebig untereinander kombiniert werden kénnen, um vorteilhafte Effekte beim Auswechseln

einer Matrize einer Presse zu erzielen.

[60] An dieser Stelle sei der Vollstindigkeit halber noch angemerkt, dass die hier
beschriebenen Zylinder in Génze oder teilweise beispielsweise auch pneumatisch betrieben
werden konnen. ebenso sind andere Antriebe, wie beispielsweise elektrische oder magnetische

Antriebe entsprechend denkbar.

[61] Weitere Vorteile, Ziele und Eigenschaften vorliegender Erfindung werden anhand

nachfolgender Be_schreibung einer Pulverpresse zur Herstellung eines Formteils aus einem

rieselfdhigen Material erldutert, die insbesondere auch in anliegender Zeichnung dargestellt ist.

In der Zeichnung zeigen:

Figur 1A~ schematisch eine teilweise geschnittene Seitenansicht der Presse mit einem
noch nicht abgesenkten auswechselbaren Adapter in einer Pressposition;

Figur 1B schematisch eine teilweise geschnittene Seitenansicht der Presse mit einem
auswechselbaren Adapter in einer Riistposition vor dem Einfahren in die in der
Figur 1A gezeigte Pressposition;

Figur 2 schematisch eine weitere teilweise geschnittene Seitenansicht der Presse aus
den Figuren 1A und 1B mit dem teilweise abgesenkten auswechselbaren
Adapter; und

Figur 3 schematisch eine weitere teilweise geschnittene Seitenansicht der Presse aus
den Figuren 1A, 1B und 2 mit dem vollstindig abgesenkten auswechselbaren

Adapter.

(62]  Ein erstes in den Figuren | bis 3 dargestelltes Ausfiihrungsbeispiel zeigt eine Presse 1
zur Herstellung eines Formteils aus einem rieselfdhigen Material mit einem auswechselbaren
Adapter 2 umfassend eine Presseinheit 3 mit einer Matrizenaufnahmeplatte 4 zum Aufnehmen

einer hier nicht dargestellten Matrize.

[63] Die Presseinheit 3 weist eine obere Traverse 5 und eine untere Traverse 6 auf, die
mittels Sdulen 7 (hier nur exemplarisch beziffert) voneinander beabstandet gehalten werden. Die

Sdulen 7 sind in diesem Ausfilhrungsbeispiel als Gleiteinrichtungen 8 ausgestaltet, an welchen
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insbesondere die Matrizenaufnahmeplatte 4 entlang gleiten und so innerhalb der Presseinheit 3
in der Hohe verschiebbar gelagert ist. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel umfasst die Presseinheit

3 insgesamt vier Sdulen 7.

[64] Zum Antreiben der Matrizenaufnahmeplatte 4 umfasst die Presseinheit 3 eine
entsprechende Vorrichtung 9 zum Antreiben der hier nicht dargestellten Matrize bzw. der
Matrizenaufnahmeplatte 4, welche eine Zylindereinheit 10 mit einem zweigeteilten
Zylindergehduse 11 und mit einem Zylinderkolben 12 umfasst. AuBergewdshnlich hieran ist,
dass das Zylindergehduse 11 der Aktor der Zylindereinheit 10 und der Zylinderkolben 12 der
Stator der Zylindereinheit 10 ist; also das Zylindergehduse 11 das bewegte Bauteil der
Zylindereinheit 10 und der Zylinderkolben 12 das ortsfeste Bauteil hinsichtlich der
Zylindereinheit 10 ist.

[65] | Dies bedeutet, dass das Zylindergehiuse 11 gegeniiber dem Zylinderkolben 12 verlagert
wird, wodurch der enorme Vorteil erzielt werden kann, dass umliegendes rieselfihiges Material
wesentlich schlechter, idealerweise gar nicht, an empfindliche Bereiche der Zylindereinheit 10
gelangen kann, Hierdurch ist die Gefahr von erhdhtem Verschleil, beispielsweise an
Dichtungseinrichtungen eines hydraulischen Systems der Zylindereinheit 10 verringert,

wodurch sich der Wartungsaufwand bzw. die Wartungshaufigkeit vorteilhaft reduzieren lésst.

[66] Dies ermoglicht unter anderem auch einen wesentlich schnelleren und kosten-
giinstigeren Wechsel der Matrize an der Presse 1, da durch den geringeren Wartungsaufwand

der Adapter 2 wesentlich schneller ausgewechselt werden kann als bisher iiblich.

[67]  Es versteht sich, dass der Stator in vielfiltiger Gestalt realisiert sein kann. Als besonders
vorteilhaft hat sich erwiesen, dass der Zylinderkolben als ein in Bezug auf die Zylindereinheit
10 feststehender Ringkolben 13 ausgestaltet ist, wie dieses bei dem vorliegenden

Ausfithrungsbeispiel umgesetzt ist.

[68] Hingegen ist das Zylindergehduse 11 gegeniiber der Zylindereinheit 10 auBen - durch
Bezugsziffer 14 dargestellt - am Stator der Zylindereinheit 10 verschieblich, vorzugsweise

traﬁslatorisch 15 verlagerbar, angeordnet.
[69] Das Zylindergehduse 11 ist hierbei fest mit der Matrizenaufnahmeplatte 4 verbunden.

[70]  Sowohl der Stator als auch der Aktor der Zylindereinheit 10 sind bei diesem
Ausfithrungsbeispiel konzentrisch um die mittlere Pressachse 16 der Presse herum angeordnet,

wodurch eine sehr stabile Zylindereinheit 10 entsteht.
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(711  GemiB eines weiteren Aspektes der vorliegenden Erfindung zeichnet sich die Presse 1
durch einen Vertikalantrieb 20 fiir den auswechselbaren Adapter 2 aus. Der Vertikalantrieb 20
umfasst eine Einrichtung 21 zum Heben und/oder Senken des auswechselbaren Adapters 2,
wobei die Hebe- und/oder Senkeinrichtung 21 bei diesem Ausfithrungsbeispiel in ihren
wesentlichen Baugruppen unterseitig - dargestellt durch die Bezugsziffer 22 - des

auswechselbaren Adapters 2 angeordnet ist.

[72] Die Hebe- und/oder Senkeinrichtung 21 ist mit einem hydraulischen
Adapterklemmzylinder 23 und vier hydraulischen Fahrbahnzylinder 24 (hierbei exemplarisch
beziffert) ausgeriistet. Sowohl der Adapterklemmzylinder 23 als auch die Fahrbahnzylinder 24
sind in einer Bodenplatte 25 der Presse 1 vorgesehen. Hierbei sind der Adapterklemmzylinder

23 zentral und die Fahrbahnzylinder 24 jeweils in Eckbereichen des Fundaments 25 angeordnet.

(73]  Der Adapterklemmzylinder 23 weist oberseitig einen Klemmkopf 26 auf, der in eine
korrespondierende Hinterschneidung 27 der unteren Traverse 6 eingreifen kann, wenn der
auswechselbare Adapter 2 in eine Pressposition 28 hinein gefahren wird bzw. ist. Eine derartige

Pressposition 28 ist in den Figuren 1A, 2 und 3 dargestellt,

(74] Die Bodenplatte 25 bildet zusammen mit versenkbaren Fahrbahnschienen 29 einen
Maschinentisch 30 der Presse 1. Die versenkbaren Fahrbahnschienen 29 sowie die
hydraulischen Fahrbahnzylinder 24 sind Bestandteile einer Hohenniveauregulierung (hier nicht
explizit beziffert) des Vertikalantriebs 20 und sind im Wesentlichen parallel ausgerichtet zu dem
hydraulischen Adapterklemmzylinder 23. Insofern konnen die Hauptwirkrichtungen der
hydraulischen Fahrbahnzylinder 24 baulich einfach entgegengesetzt der Hauptwirkrichtung des
hydraulischen Adapterklemmzylinders 23 ausgerichtet werden, wodurch der Adapter 2 immer
gegen die versenkbaren Fahrbahnschienen 29 gedriickt und der auswechselbare Adapter 2 somit
mit seinem Fahrwerk 31 stets einen festen Kontakt zu den versenkbaren Fahrbahnschienen 29

halten kann.

{75] Das Fahrwerk 31 umfasst in diesem Ausfithrungsbeispiel Rader 32 (hier nur

exemplarisch beziffert).

[76]  Es versteht sich, dass das Fahrwerk 31 jedoch auch anderer Gestalt sein kann, beispiels-
weise mit einer entsprechenden Pneumatik ausgestattet sein kann, wodurch der auswechselbare
Adapter 2 zwischen einer Riistposition 33 (siehe Figur 1B) und der Pressposition 28 auf einem

Luftkissen iiber die Fahrbahn 34 gleiten kann.
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[77]  Eine gute Vertikalfiihrung des auswechselbaren Adapters 2 ergibt sich in der Press-
position 28 auch durch ein Vertikalauflager 35 des Vertikalantriebs 20, wie weiter unten noch

beschrieben wird.

[78] Zum vorteilhaften Bewegen des auswechselbaren Adapters 2 zwischen der Press-
position 28 und der Riistposition 33 weist der auswechselbare Adapter 2 einen Horizontal-
antrieb 40 mit einem fahrbaren Wechselwagen 41 auf. Der austauschbare Adapter 2 kann somit
vorteilhafter Weise mittels einer einfachen horizontalen Translationsbewegung zwischen der

Pressposition 28 und der Riistposition 33 verlagert werden.

[79] Zum horizontalen Fiihren des auswechselbaren Adapters 2 umfasst der Horizontal-
antrieb 40 auch einen Horizontalanschlag 42, der insbesondere als Einfahrbegrenzung fiir den
Wechselwagen 41 dient. Hierdurch kann insbesondere schnell und betriebssicher eine

horizontale Vorpositionierung des auswechselbaren Adapters 2 gewéhrleistet werden.

[80] Baulich besonders einfach gestaltete sich die vorliegende Presse 1 dadurch, dass der
Horizontalanschlag 42 gleichzeitig das Vertikalauflager 35 fiir den auswechselbaren Adapter 2
tragt. Gegebenenfalls kann der Horizontalanschlag 42 an seiner dem auswechselbaren Adapter 2
zugewandten Seite eine Sensorik zum Erfassen der Position und/oder Geschwindigkeit des
Wéchselwagens 41 aufweisen. Eine derartige Sensorik kann jedoch auch an anderer geeigneter
Stelle, auch an dem Wechselwagen 41 oder dem Adapter 2, vorgesehen sein. Insbesondere ist es
auch denkbar, dass an dem Horizontalanschlag 42, oder an einer anderen geeigneten ortsfesten
Stelle, ein Teil dieser Sensorik vorgesehen ist, wahrend ein anderer Teil an dem Wechselwagen
41 oder an dem Adapter 2 vorgesehen ist und beide dieser Teile der Sensorik miteinander

wechselwirken.

(81] Die Presse 1 ist insbesondere auch durch eine Wechselautomatik, die mit den
vorstehend genannten Sensoren zum automatischen Verfahren des auswechselbaren Adapters 2
in einen Arbeitsbereich, bei diesem Ausfithrungsbeispiel die Pressposition 28, der Presse 1

hinein oder aus dem Arbeitsbereich der Presse 1 heraus zusammenarbeitet, weiterentwickelt.

[82] Zur Steuerung der Geschwindigkeit des fahrbaren Wechselwagens 41 des
auswechselbaren Adapters 2 besitzt die Wechselautomatik vorteilhafter Weise eine Einrichtung
zum Steuern der Geschwindigkeit. Insofern ist die Gefahr die Presse 1 bzw. den
auswechselbaren Adapter 2 durch eine ungeeignete Geschwindigkeit zu beschiddigen nahezu
vollstandig ausgeschlossen, da der Wechselwagen 41 dann sanft an den Horizontalanschlag 42

heranfahren kann.
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[83]  Hinsichtlich eines weiteren Aspektes der vorliegenden Erfindung weist die Presse 1 eine
hydraulische Kupplung 50 mit einem adapterseitigen Kupplungsteil 51 und mit einem

pressenseitigen Kupplungsteil 52 auf,

[84]  Dariiber hinaus verfiigt die hydraulische Kupplung 50 iiber eine Einrichtung 53 zum
Kuppeln der beiden Kupplungsteile 51 und 52, wobei die Kupplungseinrichtung 53 sowohl iiber

ortsfeste Kupplungselemente 54 als auch tiber bewegliche Kupplungselemente 55 verfiigt.

[85] Mit dem adapterseitigen Kupplungsteil 51 kann sich der auswechselbare Adapter 2
zusitzlich vertikal abstiitzen, wozu der adapterseitige Kupplungsteil 51 auf dem pressenseitigem
Kupplungsteil 52 abgclégt wird. Eine Zentrierung des auswechselbaren Adapters 2 im Bereich
der hydraulischen Kupplung 50 erfolgt mittels der ortsfesten Kupplungselemente 54. Ist der
auswechselbare Adapter 2 derart innerhalb der Presse vorzentriert, kann die hydraulische
Kupplung 50 zusitzlich durch die beweglichen Kupplungselemente 55 gekuppelt werden, wobei
die beweglichen Kupplungselemente 55 wenigstens eine selbsttitige Kupplung 56 (der
Ubersichtlichkeit halber lediglich in Figur 1B beziffert) umfassen.

[86] Das pressenseitige Kupplungsteil 52 ist baulich besonders einfach durch das Vertikal-
auflager 35 des Vertikalantriebs 20 ausgestaltet, wobei die ortsfesten Kupplungselemente 54 als
Zentrierstifte (der Ubersichtlichkeit halber nicht zusitzlich beziffert) in entsprechende
Bohrungen des ortsfesten Vertikalauflagers 35 eingreifen. Insofern ist eine unbeabsichtigte
intrinsische Verspannung des Adapters 2 innerhalb der Presse 1, durch welche die hydraulische

Kupplung tiberbeansprucht werden konnte, ausgeschlossen.

[87]  Dariiber hinaus umfasst die hydraulische Kupplung 50 bei diesem Ausfiihrungsbeispiel
im weitesten Sinne noch wenigstens den hydraulischen Adapterklemmzylinder 23 zum
vertikalen Verlagern des auswechselbaren Adapters 2 gegenitber dem Maschinentisch 30,
sodass der adapterseitige Kupplungsteil 51 und der pressenseitige Kupplungsteil 52 beim
Absenken des auswechselbaren Adapters 2 miteinander gekuppelt werden kénnen. Insofern
zeichnet sich die hydraulische Kupplung 50 in diesem Ausfiihrungsbeispiel in ihrer Gesamtheit

auch durch den hydraulischen Adapterklemmzylinder 23 aus.

[88] '~ Die Presse 1 weist des Weiteren Index- bzw. Positionierbolzen 57 zum Fithren des

>auswcch’s,e1barcn Adapters 2' direkt am Maschinentisch 30 auf, die bei diesem

Ausfiihrungsbeispiel zusatzlich zu den zuvor beschriebenen Kupplungselementen 54 und 55 der
Kupplungseinrichtung 53 der hydraulischen Kupplung 50 zugeordnet werden konnen,

Hierdurch kann der auswechselbare Adapter 2 an dem Maschinentisch 30, noch bevor die



WO 2012/126462 PCT/DE2012/000311

10

15

20

25

30

17

Kupplungselemente 54 und 55 der Kupplungseinrichtung 53 zwischen dem adapterseitigem
Kupplungsteil 51 und pressenseitigem Kupplungsteil 52 greifen, innerhalb der Presse 1
vorpositioniert werden, was dementsprechend auch unabhdngig von den hydraulischen
Kupplung 50 vorteilhaft sein kann, im Zusammenspiel mit der hydraulischen Kupplung 50
jedoch insbesondere die iibrigen ortsfesten Kupplungselemente 54, wie die Zentrierstifte, vor
einer Uberbelastung schiitzt, welche regelmiBig feiner und mithin weniger robust ausgelegt sein

konnen.

[89]  Der wesentliche Verfahrensablauf zum Wechseln einer Matrize an der Presse 1 gestaltet

sich bei diesem Ausfithrungsbeispiel folgendermafen:

[90]  Der auswechselbare Adapter 2 wird aus der Presseposition 28 (siehe Figur 1A) in die
Rustposition 33 (siehe Figur 1B) iiberfithrt. Dort kann entweder die Matrize aus der
Matrizenaufnahmeplatte 4 herausgenommen werden und durch eine andere Matrize
ausgetauscht werden, sodass anschlieBend der auswechselbare Adapter 2 aus der Riistposition
33 wieder in die Presseposition 28 verlagert wird. Oder der gesamte Adapter 2 wird durch einen
weiteren auswechselbaren Adapter 2 ausgetauscht, der zuvor mit einer entsprechenden Matrize
ausgeriistet wurde. Jedenfalls wird der entsprechend mit der bendtigten Matrize priparierte
Adapter 2 au$ der Riistposition 33 wieder in die Presseposition 28 iiberfiihrt. Hierbei wird der
auswechselbare Adapter 2 mit seinen Rddern 32 iiber die Fahrbahn 34 auf die versenkbare
Fahrbahnschiene 29, welche den Maschinentisch 30 der Presseinheit 3 zumindest teilweise
umgibt, ‘gerollt. Bis zu diesem Zeitpunkt besteht zwischen der Fahrbahn 34 bzw. der
versenkbaren Fahrbahnschiene 29 bzw. dem Fundament 25 ein erster Zwischenraum 70 mit
einem Abstand, der geniigend grofle gewihlt ist, dass sich die Index- und Positionierbolzen 57
oberhalb der Fahrbahn 34 bzw. oberhalb des Maschinentischs 30 befinden und dass die oben
beschriecbenen Bewegungsabliaufe betriebssicher vonstattengehen konnen. Der Abstand des
ersten Zwischenraums 70 ist bei diesem Ausfithrungsbeispiel durch den gewihlten Durchmesser

der Rider 32 fest vorgegeben.

[91]  Ist der auswechselbare Adapter 2 mittels seines Horizontalantriebs 40 bis an den
Horizontalanschlag 42 herangefiihrt worden (siehe Figur 1A), wird der auswechselbare Adapter
2 in einer ersten Absenkphase (siehe Figur 2) mittels der versenkbaren Fahrbahnschiene 29
entlang der mittleren Pressachse 16 innerhalb der Presse 1 abgesenkt. Hierbei wird der
auswechselbare Adapter 2 mittels einer Vertikalbewegung 71 (siehe Figuren 2 und 3) gegeniiber
dem Maschinentisch 30 vorpositioniert, indem die Index- und Positionierbolzen 57 sich in

entsprechende Ausnehmungen 72 im Fundament 25 einfiadeln.
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[92] Im Fortgang der Vertikalbewegung 71 wird der auswechselbare Adapter 2 iiber die
zuvor beschriebene hydraulische Kupplung S0 an dem Vertikalauflager 35 zusitzlich zentriert

und durch SchlieBen der Kupplung S0 auch hydraulisch angekuppelt.

[93] Die Vertikalbewegung 71 wird solange fortgesetzt, bis der erste Zwischenraum 70
(Figuren 1A und 1B) sich sukzessive verringert (siehe weiteren Zwischenraum 73; Figur 2),
sodass letztendlich der auswechselbare Adapter 2 mit seiner unteren Traverse 6 einsatzbereit auf
der Bodenplatte 25 der Presse 1 aufsitzt und durch den hydraulischen Adapterklemmzylinder 23

an dem Maschinentisch 30 verklemmt ist (Figur 3).

[94] Die Vertikalbewegung 71 runter- wie hochwirts wird im Wesentlichen durch den

Adapterklemmzylinder 23 initiiert.

[95]  Um die Matrize mittels der Matrizenaufnahmeplatte 4 in eine Betriebsposition verlagern
zu konnen, ohne das hierbei die Gefahr einer iibermiBigen Verschmutzung durch ein
rieselfdhiges Material besteht, wird das Zylindérgchh’use 11 der hydraulischen Zylindereinheit
10 im Sinne eines Aktors gegeniiber dem Zylinderkolben 12 der hydraulischen Zylindereinheit
10 verlagert, wodurch die Matrize bzw. die Matrizenaufnahmeplatte 4 unmittelbar von dem

Zylindergehiduse 11 angetrieben wird.

[96]  Es versteht sich, dass es sich bei dem vorstehend erlduterten Ausfiihrungsbeispiel
lediglich um eine erste Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung handelt. Insofern beschrinkt

sich die Ausgestaltung der Erfindung nicht auf dieses erlduterte Ausfiihrungsbeispiel.
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Bezugszeichenliste:
Presse
auswechselbarer Adapter
Presseinheit

Matrizenaufnahmeplatte

1

2

3

4

5 obere Traverse
6 untere Traverse

7 Saulen

8 Gleiteinrichtung

9 Antriebsvorrichtung
10 Zylindereinheit

11 Zylindergehsuse

12 Zylinderkolben

13 Ringkolben

14 auflen

15  translatorisch

16 mittlere Pressachse

20  Vertikalantrieb

21  Hebe- und/oder Senkeinrichtung

22 unterseitig

23 Adapterklemmzylinder
24  Fahrbahnzylinder

25  Bodenplatte

26  Klemmkopf

27  Hinterschneidung

28  Pressposition

19

30

35

40

45

50

29
30
31
32
33
34
35

40
41
42

50
51
52
53
54
55
56
57

70
71
72
73

PCT/DE2012/000311

Fahrbahnschiene
Maschinentisch
Fahrwerk

Réder
Riistposition
Fahrbahn
Vertikalauflager

Horizontalantrieb
Wechselwagen

Horizontalanschlag

hydraulische Kupplung
adapterseitiges Kupplungsteil
pressenseitiges Kupplungsteil
Einrichtung zum Kuppeln
ortsfeste Kupplungselemente
bewegliche Kupplungselemente
selbsttatige Kupplung

Index- und Positionierbolzen

erster Zwischenraum
Vertikalbewegung
Ausnehmungen

weiterer Zwischenraum
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Patentanspriiche:

Presse (1) zur Herstellung eines Formteils aus einem rieselfahigen Material mit einem
auswechselbaren Adapter (2) umfassend eine Presseinheit {3) zum Aufnehmen einer
Matrize und mit einer Vorrichtung (9) zum Antreiben der Matrize umfassend eine
Zylindereinheit (10) mit einem Zylindergehause (11) und mit einem Zylinderkolben
(12), wobei die Presseinheit (3) eine obere Traverse (5) und eine untere Traverse (6)
aufweist, die mittels Sdulen (7) voneinander beabstandet gehalten sind, an welchen
eine Matrizenaufnahmeplatte (4) der Presseinheit (3) verschiebbar gelagert ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zylindergehduse (11) der Aktor der
Zylindereinheit (10) und der Zylinderkolben (12) der Stator der Zylindereinheit (10)
ist und der Zylinderkolben (12) einen in Bezug auf die Zylindereinheit (10)
feststehenden Ringkolben (13) umfasst.

- Presse (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Zylindergehiduse (11)

gegenliber der Zylindereinheit (10) auBen (14) am Stator der Zylindereinheit (10)

verschieblich, vorzugsweise translatorisch (15) verlagerbar, angeordnet ist.

Presse (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Zylindergehiduse

(11) ortsfest an einer Matrizenaufnahme (4) der Matrize angeordnet ist.

Presse (1) zur Herstellung eines Formteils aus einem rieselfahigen Material mit einem
auswechselbaren Adapter (2) umfassend eine Presseinheit (3) zum Aufnehmen einer
Matrize, gekennzeichnet durch einen Vertikalantrieb (20) fiir den auswechselbaren
Adapter (2) mit einer Einrichtung (21) zum Heben und/oder Senken des
auswechselbaren Adapters (2), wobei die Hebe- und/oder Senkeinrichtung (21)

unterseitig (22) des auswechselbaren Adapters (2) angeordnet ist.

Presse (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Hebe- und/oder
Senkeinrichtung (21) fir den auswechselbaren Adapter (2) wenigstens einen
hydraulischen Zylinder, insbesondere einen hydraulischen Adapterklemmzylinder (23)

und vier hydraulische Fahrbahnzylinder (24), umfasst.

PCT/DE2012/000311
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Presse (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der hydraulische

Adapterklemmzylinder (23) und die hydraulischen Fahrbahnzylinder (24) im

_ Wesentlichen parallel ausgerichtet zueinander angeordnet sind, wobei der

hydraulische Adapterklemmzylinder (23) den auswechselbaren Adapter (2) gegen die
Wirkrichtung der hydraulischen Fahrbahnzylinder (24) bewegt.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein
hydraulischer Adapterklemmzylinder (23) des Vertikalantriebs (20) im Wesentlichen

mittig unterhalb des auswechselbaren Adapters (2) angeordnet ist.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein
hydraulischer Adapterklemmzylinder (23) des Vertikalantriebs (20) in einem
Maschinentisch (30) der Presse (1) angeordnet ist.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der

. auswechselbare Adapter (2) unterseitig eine Aufnahme (27) fir Klemmmittel (26)

eines hydraulischen Adapterklemmzylinders (23) des Vertikalantriebs (20) aufweist.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vertikalantrieb (20) eine Hohenniveauregulierung mit einer versenkbaren

Fahrbahnschiene (29) umfasst.

Presse (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die versenkbare
Fahrbahnschiene (29) einen Maschinentisch (30) der Presseinheit (3) zumindest

teilweise umgtbt.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vertikalantrieb (20) ein von einem Maschinentisch (30) der Presse (1) verschiedenes

Vertikalauflager (35) zum Fiihren des auswechselbaren Adapters (2) aufweist.

Presse (1) zur Herstellung eines Formteils aus einem rieselfihigen Material mit einem

auswechselbaren Adapter (2) umfassend eine Presseinheit (3) zum Aufnehmen einer

" Matrize, mit einem Horizontalantrieb (40) fir den auswechselbaren Adapter (2) mit

einem fahrbaren Wechselwagen (41) zum Verfahren des auswechselbaren Adapters
(2) auf einer Fahrbahn (34) in einen Arbeitsbereich (28) der Presse (1) hinein oder aus

PCT/DE2012/000311
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18.

19.

20.

22

dem Arbeitsbereich (28) der Presse (1) hinaus, dadurch gekennzeichnet, dass der
Horizontalantrieb (40) einen Horizontalanschlag (42) zum horizontalen Fithren des
auswechselbaren Adapters (2) umfasst, welcher ein ortsfestes, pressenseitiges

Kupplungsteil (52) einer hydraulischen Kupplung (50) umfasst.

Presse (1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Horizontalanschlag

(42) ein ortsfestes Vertikalauflager (35) fiir den auswechselbaren Adapter (2) umfasst.

Presse (1) zur Herstellung eines Formteils aus einem rieselfdhigen Material mit einem
auswechselbaren Adapterv(2) umfassend eine Presseinheit (3) zum Aufnehmen einer
Matrize, gekennzeichnet durch eine hydraulische Kupplung (50) mit einem
adapterseitigen Kupplungsteil (51), mit einem pressenseitigen Kupplungsteil (52) und
mit einer Einrichtung (53) zum Kuppeln der beiden Kupplungsteile (51, 52), bei
welcher das adapterseitige Kupplungsteil (51) gegeniiber dem pressenseitigen
Kupplungsteil (52) zumindest vertikal verlagerbar ist und bei welcher das
pressenseitige Kupplungsteil (52) neben dem Maschinentisch (30) ein zusitzliches

ortsfestes Vertikalauflager (35) fiir den auswechselbaren Adapter (2) aufweist.

Presse (1) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Kupplungseinrichtung
(53) sowohl ortsfeste Kupplungselemente (54) als auch bewegliche Kupplungs-

elemente (55) umfasst.

Presse (1) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die beweglichen

Kupplungselemente (55) wenigstens eine selbsttitige Kupplung (56) umfassen.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 16 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die
ortsfesten Kupplungselemente (54) Zentrierstifte zum Zentrieren des auswechselbaren

Adapters (2) gegeniiber dem ortsfesten Vertikalauflager (35) umfassen.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
hydraulische Kupplung (50) einen Horizontalanschlag (42) zum horizontalen Fiihren

des auswechselbaren Adapters (2) umfasst.

Presse (1) nach einem der Anspriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die

hydraulische Kupplung (50) wenigstens einen hydraulischen Zylinder zum vertikalen

PCT/DE2012/000311
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Verlagern des auswechselbaren Adapters (2) gegeniiber dem Maschinentisch (30) der
Presseinheit (3) umfasst, wobei der hydraulische Zylinder einen Adapterklemm-

zylinder (23) zum vertikalen Klemmen des auswechselbaren Adapters (2) umfasst.

Presse (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch Index- bzw.
Positionierbolzen (57) zum Fiihren des auswechselbaren Adapters (2) gegeniiber dem
Maschinentisch (30).

Presse (1) zur Herstellung eines Formteils aus einem rieselfdhigen Material mit einem
auswechselbaren Adapter (2) umfassend eine Presseinheit (3) zum Aufnehmen einer
Matrize, gekennzeichnet durch eine Wechselautomatik mit Sensoren zum
automatischen Verfahren des auswechselbaren Adapters (2) in einen Arbeitsbereich

(28) der Presse (1) hinein oder aus dem Arbeitsbereich (28) der Presse (1) heraus.

Presse (1) nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Wechselautomatik
eine Einrichtung zum Steuern der Geschwindigkeit eines fahrbaren Wechselwagens

(41) des auswechselbaren Adaptérs (2) umfasst.

Presse nach einem der Anspriiche 4 bis 12, 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass
parallel zur Hebe- und/oder Senkeinrichtung (21) Zentriermittel, vorzugsweise in
Form einer Ausnehmung (72) und eines Index- und Positionierbolzens (57),

vorgesehen sind.

Presse (1) nach Anspruch 4 bis 12 und 22 bis 24, gekennzeichnet durch Zentrierstifte
(54). '

Verfahren zum Wechseln einer Matrize an einer Presse (1) zur Herstellung eines
Formteils aus einem rieselfahigen Material, bei welchem ein die Matrize umfassender
auswechselbare Adapter (2) aus einer Riistposition (33) in eine Pressposition (28) oder
umgekehrt iiberfilhrt werden kann, dadurch gekennzeichnet, dass der
auswechselbare Adapter (2) im Wesentlichen horizontal in die Pressposition (28)
hinein bewegt, daran anschlieBend mittels einer Vertikalbewegung (71) gegeniiber
einem Maschinentisch (30) der Presse (1) vorpositioniert sowie an einem weiteren

Vertikalauflager (35) zusitzlich zentriert und angekuppelt wird.
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Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass der auswechselbare
Adapter (2) vertikal nach unten verlagert und hierbei gegeniiber dem Maschinentisch

(30) verklemmt wird.

Verfahren nach Anspruch'26 oder 27, dadurch gekennzeichnet, dass der auswechsel-
bare Adapter (2) lediglich mit einer einzigen Vertikalbewegung (71) sowohl zuerst an
dem Maschinentisch  (30) vorpositioniert, anschlieBend an dem weiteren
Vertikalauflager (35) zentriert und angekoppelt als auch gegeniiber dem

Maschinentisch(30) verklemmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 26 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass der
horizontal in die Pressposition hinein bewegte auswechselbare Adapter (2) auf den
Maschinentisch (30) abgesenkt wird, wobei der auswechselbare Adapter (2) in einer
ersten Absenkphase zuerst mittels Index- und Positionierbolzen (57) an dem
Maschinentisch (30) vorpositioniert und anschlieBend in einer weiteren Absenkphgse
mittels Zentrierstifte (54) an dem weiteren Vertikalauflager (35) zentriert und

angekuppelt sowie gegenitber dem Maschinentisch (30) verklemmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 26 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass mit der
Vertikalbewegung des auswechselbaren Adapters (2) eine hydraulische Kupplung (50)

geschlossen bzw. gedffnet wird.

PCT/DE2012/000311



PCT/DE2012/000311

WO 2012/126462

1/2

' T e
\ B2 bl ___\ 0t
Y/ o . o )5
hS £ -
T )
\w 7 s
U s s TSN
QVI" ..... .Nv MV
W R RN § ;\ | ﬁ/m
= . b
= ¢ = T b
%\J ¢ m t

A

s,

oy

L m\ 3



PCT/DE2012/000311

WO 2012/126462

2/2

% 4 n y
.ill.’ +— : =1 -
o~h B 0 L R~en ™ | (R 0 \8
2t Vs
05— 2 # i? IR <—os
to —p ME )| £
S\\m.~ & \\ ® ? 4
S - S g
oy — sy
" W W |
A— AN A= o,
s N
3 N
t
) s, , W27
% ) PR ; by
/9 Y [



	Page 1 - front-page
	Page 2 - description
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - description
	Page 16 - description
	Page 17 - description
	Page 18 - description
	Page 19 - description
	Page 20 - description
	Page 21 - claims
	Page 22 - claims
	Page 23 - claims
	Page 24 - claims
	Page 25 - claims
	Page 26 - drawings
	Page 27 - drawings

