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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　少なくとも１つのベースボディ（２１；２１＊）と、
　所定のプレス位置で、セラミック粉末及び／又は金属粉末（Ｐ）で充填されたダイ（２
）のダイ開口（３）に片側から進入可能に配置されている、少なくとも２つの複数のパン
チ（２２～２５；２５＊）と、
　少なくとも２つの複数のパンチ支持体（２６，２７，２８，２９）であって、該パンチ
支持体（２６，２７，２８，２９）に、前記パンチ（２４，２５；２５＊）のそれぞれ１
つが当接されており、前記パンチ支持体の少なくとも一部（２８；２９）は、それぞれ少
なくとも２つの位置調節駆動装置（３９，４０；４１，４２）に連結可能であり、前記パ
ンチ支持体（２６～２９）は、互いに相対的にかつ前記ベースボディ（２１）に対して相
対的に位置調節可能に配置されている、パンチ支持体（２６，２７，２８，２９）と、
　それぞれのパンチのプレス力を合計した合計プレス力（Ｆｐ）を少なくとも部分的にプ
レス終了位置で前記パンチ（２２～２５）から前記ベースボディ（２１）に導くように配
置されている、固定ストッパ装置（４７，４８，４９，５０；４８°）と、
を備える、セラミック粉末及び／又は金属粉末プレス金型部であって、
　前記パンチ支持体の少なくとも１つ（２８；２９）は、少なくとも２つの連結ロッド（
３０，３１；３２，３３）並びに少なくとも２つのスピンドル（３５～３８）及び／又は
スピンドルナットに連結されているか又は固定されており、前記連結ロッド（３０，３１
；３２，３３）の各々は、それぞれ１つの固有の前記位置調節駆動装置（３９，４０；４
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１，４２）に連結可能であるか又は固定可能であり、前記各スピンドル（３５～３８）及
び／又はスピンドルナットは、それぞれ１つの固有の前記位置調節駆動装置の構成要素で
あることを特徴とする、セラミック粉末及び／又は金属粉末プレス金型部。
【請求項２】
　前記固定ストッパ装置の一部（４９）又は固定ストッパ装置の間に配置された支持装置
の一部（５３）は、軸受け（５５）を備え、該軸受け（５５）を通って、前記連結ロッド
（３０，３１）が案内されている、請求項１記載のプレス金型部。
【請求項３】
　プレス終了位置において残りのパンチ（２２，２４～２５）に関して最も高い作用を及
ぼす力（Ｆ３）を有する前記パンチ（２３）及び前記パンチのパンチ支持体（２７）を支
持する固定ストッパ装置（４８°）は、力を伝達する位置調節可能な要素（５６）と力を
伝達する対向要素（５７）とを備える高さ位置調節可能な固定ストッパ装置（４８°）と
して構成されており、位置調節可能な前記要素（５６）は、固定ストッパ・ストッパ（５
９）を備え、該固定ストッパ・ストッパ（５９）は、力を伝達する前記対向要素（５７）
の固定ストッパ・対向ストッパ（６０）に対して位置調節されており、
　別の前記固定ストッパ装置（４７，４９，５０）の少なくとも１つは、高さ位置調節可
能な固定ストッパ装置として構成されている、請求項１又は２記載のプレス金型部。
【請求項４】
　前記固定ストッパ装置の少なくとも１つ及び／又は前記固定ストッパ装置（４７～５０
）の間に配置された少なくとも１つの支持装置（５４）は、パンチ支持体収容室（６２）
を包囲するか又は有し、該パンチ支持体収容室（６２）は、前記パンチ支持体収容室（６
２）に収容された前記パンチ支持体（２８）の、前記パンチ（２４）のプレス方向及びプ
レス方向とは逆方向の自由運動を可能にする、請求項１から３までのいずれか１項記載の
プレス金型部。
【請求項５】
　前記パンチ支持体（２６～２９）は、長細い、ウェブ状又は放射状の延伸部分を有し、
これにより形成されたウェブは、前記連結ロッド（３０，３１）を介して、前記位置調節
駆動装置（３９，４０）に連結されているか又は固定されている、請求項１から４までの
いずれか１項記載のプレス金型部。
【請求項６】
　複数の位置調節駆動装置（３９～４２）を備え、前記パンチ支持体（２６～２９）の少
なくとも１つに、前記位置調節駆動装置の少なくとも２つ（３９，４０）が連結されてお
り、前記位置調節駆動装置（３９～４２）は、それぞれ１つの電動モータを備え、該各電
動モータは、固有の制御装置を備え、共通の１つのパンチ支持体（２８；２９）を位置調
節する前記位置調節駆動装置（３９，４０）の制御装置は、相互に同期化されて制御され
ている、請求項１から５までのいずれか１項記載のプレス金型部。
【請求項７】
　請求項１から６までのいずれか１項記載のプレス金型部（２０；２０＊）を用いるため
に構成された、少なくとも１つの収容及び／又は固定装置（６３）と、
　プレス駆動装置（７）であって、該プレス駆動装置（７）のプレス力（Ｆｐ）は、少な
くとも１つの前記収容及び／又は固定装置（６３）を介して、金型部（２０）のベースボ
ディ（２１）と、該金型部（２０）に対向する金型部（２０＊）の別のベースボディ（２
１＊）とに入力される、プレス駆動装置（７）と、
　複数の位置調節駆動装置（３９～４２）であって、プレス金型部（２０；２０＊）の前
記パンチ支持体（２６～２９）の少なくとも１つに前記位置調節駆動装置の少なくとも２
つ（３９，４０）が連結可能である又は連結されている、位置調節駆動装置（３９～４２
）と、
を備える、セラミック粉末及び／又は金属粉末プレス機。
【請求項８】
　前記位置調節駆動装置（３９～４２）の少なくとも一部は、空間的に力の経路（Ｆｓ）
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の外側に配置されており、該力の経路（Ｆｓ）は、プレス終了位置で、少なくとも１つ又
は複数の前記ベースボディ（２１；２１＊）と前記固定ストッパ装置（４７～５０）と前
記パンチ（２２～２４）とを通って形成される、請求項７記載のプレス機。
【請求項９】
　前記位置調節駆動装置（３９～４２）は、それぞれ１つの電動モータを備え、各該電動
モータは、固有の制御装置を備え、共通の１つのパンチ支持体（２８；２９）を位置調節
する前記位置調節駆動装置（３９，４０）の制御装置は、相互に同期化されて制御されて
いる、請求項７又は８記載のプレス機。
【請求項１０】
　ダイ（２）が、当該プレス機（１）のプレスフレーム内で、ダイ位置調節装置（９）に
より、前記パンチ（２２～２５；２５＊）の位置調節方向に対して平行に位置調節可能に
支持されている、請求項７から９までのいずれか１項記載のプレス機。
【請求項１１】
　支持装置と、
　高さ位置調節不能な固定ストッパを含む固定ストッパ装置と、
　連結ロッドと、
　パンチ支持体と、
の群の内の、少なくとも２つの、プレス加工したいプレス部品に対して必要に応じて自由
に選択可能な構成要素を備え、少なくとも２つの前記構成要素は、それぞれ様々に変更可
能な寸法を有して提供されている、
　請求項１から６までのいずれか１項記載のセラミック粉末及び／又は金属粉末プレス金
型部のモジュールシステム又は請求項７から１０までのいずれか１項記載のセラミック粉
末及び／又は金属粉末プレス機のモジュールシステム。
【請求項１２】
　プレス終了位置において残りのパンチ（２２，２４～２５）に関して最も高い作用を及
ぼす力（Ｆ３）を有する前記パンチ（２３）及び前記パンチのパンチ支持体（２７）を支
持する固定ストッパ装置（４７）を、定位置の又は定位置で作用する固定ストッパボディ
として選択し、
　別の固定ストッパ装置の少なくとも１つ（４９，５０）を、高さ位置調節可能な固定ス
トッパ装置として選択する、
　請求項１から６までのいずれか１項記載のセラミック粉末及び／又は金属粉末プレス金
型部又は請求項７から１０までのいずれか１項記載のセラミック粉末及び／又は金属粉末
プレス機の構成方法。
【請求項１３】
　固定ストッパ装置（４７～５０）を配置し、プレス駆動装置（７）のプレス力（Ｆｐ）
を、プレス終了位置で、ベースボディ（２１）を介して、前記固定ストッパ装置（４７～
５０）の間に設置された支持装置（５１～５４）を介して、かつ前記固定ストッパ装置（
４７～５０）を介してパンチ（２２～２５）に導き、その際、パンチ支持体（２６～２９
）の少なくとも一部を通る、請求項１２記載の方法。
【請求項１４】
　プレス終了位置において残りのパンチ（２２，２４～２５）に関して最も高い作用を及
ぼす力（Ｆ３）を有する前記パンチ（２３）及び前記パンチのパンチ支持体（２７）を支
持する固定ストッパ装置（４８°）を、力を伝達する位置調節可能な要素（５６）と力を
伝達する対向要素（５７）とを備える高さ位置調節可能な固定ストッパ装置（４８°）と
して設置し、位置調節可能な前記要素（５６）は、固定ストッパ・ストッパ（５９）を備
え、該固定ストッパ・ストッパ（５９）を、力を伝達する前記対向要素（５７）の固定ス
トッパ・対向ストッパ（６０）に対して位置調節し、
　別の前記固定ストッパ装置（４７，４９，５０）の少なくとも１つは、高さ位置調節可
能な固定ストッパ装置として構成されている、請求項１２又は１３記載の方法。
【請求項１５】
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　それぞれ前記パンチ支持体の１つ（２８；２９）を共に位置調節する前記位置調節駆動
装置（３９，４０；４１，４２）を、前記パンチ支持体（２８；２９）を同期的に位置調
節するように制御する、
　請求項７から１０までのいずれか１項記載のセラミック粉末及び／又は金属粉末・プレ
ス機を運転する方法。
【請求項１６】
　前記パンチ支持体（２６～２９）を、プレス機（１）に金型部を装着したあとで又は装
着する際に、プレス機（１）に既に予め配置された前記位置調節駆動装置（３９～４２）
に連結する、
　請求項１から６までのいずれか１項記載のセラミック粉末及び／又は金属粉末プレス金
型部又は請求項７から１０までのいずれか１項記載のセラミック粉末及び／又は金属粉末
プレス機の構成方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、請求項１の前提部に記載の構成を有するセラミック粉末及び／又は金属粉末
・プレス金型部、そのようなプレス金型部を備えるセラミック粉末及び／又は金属粉末・
プレス機、そのような金型部又はそのようなプレス機を備えるモジュールシステム、その
ようなセラミック粉末及び／又は金属粉末・プレス金型部又はそのようなプレス機の構成
方法、もしくは、そのようなセラミック粉末及び／又は金属粉末・プレス機の運転方法に
関する。
【０００２】
　例えばドイツ連邦共和国特許公開第１０２５４６５６号明細書において、セラミック粉
末及び／又は金属粉末・プレス機が公知である。このセラミック粉末及び／又は金属粉末
・プレス機は、少なくとも１つのベースボディと、少なくとも２つの複数のパンチ（パン
チは所定のプレス位置で片側からセラミック粉末及び／又は金属粉末で充填されるダイの
ダイ開口に進入可能に配置されている）と、少なくとも２つの複数のパンチ支持体（パン
チ支持体にはそれぞれ１つのパンチが装着されており、この場合パンチ支持体の少なくと
も一部はそれぞれ少なくとも２つの位置調節駆動装置に連結可能であり、パンチ支持体は
互いに相対的にかつベースボディに対して相対的に位置調節可能に配置されている）と、
固定ストッパ装置（固定ストッパ装置はプレス力を少なくとも部分的にプレス終了位置で
パンチからベースボディを介して導出するように配置されている）とを有するセラミック
粉末及び／又は金属粉末・プレス金型部を備える。
【０００３】
　このセラミック粉末及び／又は金属粉末・プレス機では、位置調節駆動装置は、液圧シ
リンダアセンブリにより形成されており、この場合、シリンダアセンブリの２つのピスト
ンは、金型部を通って、ピストンに対応して配置されたパンチ支持体まで突出して、パン
チ支持体と固く結合しなければならない。この場合、コスト的な理由から、両方のシリン
ダアセンブリに液圧供給するために単一のポンプが用いられ、したがって両方のシリンダ
アセンブリは、共通の制御区間により制御されることが問題である。したがって、両方の
シリンダアセンブリのシリンダ室の間の不所望の圧力補償を回避するために、一方では、
ピストンとピストンに対応して配置されたパンチ支持体との間の極めて固い結合部を設け
、他方では、追加的にパンチ支持体のためのガイドアセンブリを設けなければならない。
ガイドアセンブリとして、ガイドロッドが機能する。当該ガイドロッドは、ベースボディ
からパンチ支持体全体を通って案内されていて、通常、ダイを案内する働きも有する。
【０００４】
　パンチ支持体は、側方でプレス軸線に対して横向きに広幅に寸法決めされた特に矩形の
プレートとして相応に形成されている。そのようなアセンブリの欠点は、特に、種々に成
形されかつ寸法決めされた多数のプレス部品がそのような１つの金型部を用いてプレス可
能でなければならないことにもある。各構成要素は、プレートにより支持されるパンチに
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おいて吸収されなければならない最大限のプレス力成分を引き続き相応に伝達可能でなけ
ればならない。全ての構成要素は、プレス軸線方向及びプレス軸線方向に対して横向きの
平面の方向で、主プレスシリンダの略完全なプレス力までの力を吸収することができるよ
うに、相応に寸法決めされなければならない。これにより大きな所要スペースが必要にな
る。さらに個々の構成要素の構造に関して高い材料消費量が必要であり、このことは、金
型部を極めて重くするだけでなく、材料コストも極めて高くする。さらにこのことは、特
に大きく寸法決めされた位置調節可能な固定ストッパを必要とする。その結果、固定スト
ッパの大きな所要スペースにより、パンチ支持体のためのプレート駆動装置もしくは位置
調節駆動装置は、プレス軸線から大きく外側に、もしくは大きな距離を置いて配置しなけ
ればならない。パンチ支持体が撓まないように、パンチ支持体の厚さが相応に増えている
。
【０００５】
　種々のプレス部品に関して、かつ個々の構成要素の寸法決めに関して可変にするために
、２つのパンチ支持体の間の最大のパンチ支持体ストロークは、例えば１００ｍｍで実現
可能にしなければならない。可変性を維持するために、このことは、最終的に、隣り合う
２つのパンチ支持体のあらゆる任意の組み合わせの間の各間隔に当てはまる。パンチ支持
体は、相互に独立して、完全なストロークを移動可能であることが望ましく、パンチ支持
体は、上下に配置されているので、これにより、増加する構造高さに関するパンチ支持体
のストローク及び高さが合計される。そのような高さをブリッジするために、通常、追加
的なスペーサが、パンチ支持体と金型部又は別の金型部構成要素との間に挿入される。
【０００６】
　ベースプレートの領域に高さ位置調節可能な固定ストッパを有するアセンブリでは、固
定ストッパに、高いポットを被せなければならず、このことは、結果として、作用するプ
レス力の影響下でポットの圧縮に関する追加的な問題を生じさせる。
【０００７】
　本発明の課題は、セラミック粉末及び／又は金属粉末・プレス金型部及びそのような金
型部を備えるセラミック粉末及び／又は金属粉末・プレス機を、その構造に関して簡略化
すること、並びに、そのようなセラミック粉末及び／又は金属粉末・プレス機又はその金
型部の構成方法及び運転方法を提供することにある。特に必要な構造高さは、安定性を維
持するか又は拡大しつつ、低減されるべきである。
【０００８】
　特に複数のレベルを有するプレス金型部を提供するべきであり、この場合、ねじ固定面
の直径は、考えられる全ての中心ピンもしくはパンチを取り付けるために、最も内側の金
型部もしくは最も内側のパンチに対しても十分に大きく選択される。好適には、様々なレ
ベルの直径は、上向きにもしくはダイに向かって、その下に位置するレベルよりも常に大
きくしなくてよい。固定ストッパの位置は、できるだけ可変に設定可能にするべきである
。特に各レベルは、種々のプレス部品に関して可変に維持するために、最大のプレス力を
吸収できるようにするべきである。パンチ支持体並びに別の構成要素の材料厚さは、構造
高さ、重量及び材料コストを減らすために、僅かに維持できるようにするべきである。位
置調節駆動装置の制御及びパンチ支持体に対する位置調節駆動装置の連結は、できるだけ
簡単に構成するべきである。個々のパンチ支持体のストロークも、その都度のプレス部品
に対する実際の要求に応じて縮小できるようにするべきである。できるならば、構成要素
の大きな可撓性及び構成要素の長さによる熱的な影響は、不都合な基準として排除される
べきである。
【０００９】
　この課題は、請求項１の特徴を有するセラミック粉末及び／又は金属粉末・プレス金型
部、請求項７の特徴を有するそのようなプレス金型部を備えるセラミック粉末及び／又は
金属粉末・プレス機、請求項１１の特徴を有するモジュールシステム、特に請求項１２の
特徴を有するそのようなセラミック粉末及び／又は金属粉末・金型部又はそのようなプレ
ス機の構成方法、もしくは請求項１５の特徴を有するそのようなセラミック粉末及び／又
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は金属粉末・プレス機の運転方法により解決される。好適な態様は、従属請求の対象であ
る。
【００１０】
　したがって好適には、少なくとも１つのベースボディと、少なくとも２つの複数のパン
チであって、パンチは、所定のプレス位置で、片側から、セラミック粉末及び／又は金属
粉末で充填されたダイのダイ開口に進入可能に配置されている、パンチと、少なくとも２
つの複数のパンチ支持体であって、パンチ支持体に、パンチのそれぞれ１つが当接されて
おり、パンチ支持体の少なくとも一部は、それぞれ少なくとも２つの位置調節駆動装置に
連結可能であり、パンチ支持体は、互いに相対的にかつベースボディに対して相対的に位
置調節可能に配置されている、パンチ支持体と、固定ストッパ装置であって、固定ストッ
パ装置は、プレス力を少なくとも部分的にプレス終了位置でパンチからベースボディを介
して導出するように配置されている、固定ストッパ装置と、を備える、セラミック粉末及
び／又は金属粉末プレス金型部であって、パンチ支持体の少なくとも１つは、少なくとも
２つの、連結ロッド、スピンドル及び／又はスピンドルナットに連結されているか又は固
定されており、そのような各連結ロッドは、それぞれ１つの固有のそのような位置調節駆
動装置に連結可能であるか又は固定可能であり、そのような各スピンドル及び／又はスピ
ンドルナットは、それぞれ１つの固有のそのような位置調節駆動装置の構成要素である。
【００１１】
　そのようなプレス金型部は、独立して存在する構成要素として、ダイの上側又は下側に
配置してよく、又は、対偶を成して、ダイの上側又は下側に配置してよい。プレス位置と
は、プレス機に装着された状態の金型部の構成要素の位置と解され、この位置で、パンチ
は両側からダイ開口に進入して、そこにある粉末を略圧縮する。プレス終了位置とは、好
適には最大のプレス力がパンチを介してダイ開口に存在する材料に作用する位置と解され
る。したがってプレス終了位置では、パンチ支持体は、特に定位置にもしくは力を伝達す
るように固定ストッパに載置している。固定ストッパの使用により、プレス終了位置で、
好適には同時に位置調節駆動装置及びその構成要素の負荷軽減が行われ、その際、パンチ
に作用する力は、パンチ支持体と固定ストッパとを介してベースボディに、さらにフレー
ムに伝達される。
【００１２】
　位置調節駆動装置が、電動モータ式に、特にスピンドル駆動装置として構成されている
場合、プレス金型部のそのようなアセンブリは特に好適である。このことは、連結ロッド
、スピンドル又はスピンドルナットを介するパンチ支持体の特に敏感でかつ同時に難しい
制御を可能にし、さらにこのことは、直接に、コンパクトに実現される構造をもたらす。
全ての構成要素は、単に、それぞれ対応して配置されたパンチの、相応に最大に作用する
プレス力成分をプレス終了位置で導出することができるように、設計すればよい。これに
より、プレス軸線もしくは粉末充填されたダイ開口の方向に、各構成要素において低減さ
れた、特に最適化された構造高さも得られる。プレス軸線方向の構成要素高さの低減と、
コンパクトな構造とにより、プレス軸線に対して垂直の平面上の構成要素の寸法の低減が
、直接的な結果として得られる。さらにモジュールシステムにより、パンチ支持体のスト
ロークのための遊びスペースを、その都度位置調節したいパンチにとって実際に必要な程
度に低減することができ、このことは、構造高さの更なる低減をもたらす。
【００１３】
　好適には、プレス金型部において、固定ストッパ装置の一部又は固定ストッパ装置の間
に配置された支持装置の一部は、軸受けを備え、軸受けを通って、連結ロッドが案内され
ている。そのような軸受けは、多数のプレス金型部の構成又はモジュール式のアセンブリ
には必要ではないが、プレス金型部の個々の構成要素のアセンブリを好適に補助し、アセ
ンブリ全体の安定性を高める。
【００１４】
　プレス終了位置において残りのパンチに関して最も高い作用を及ぼす力を有するパンチ
及びパンチのパンチ支持体を支持する固定ストッパ装置は、力を伝達する位置調節可能な
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要素と力を伝達する対向要素とを備える高さ位置調節可能な固定ストッパ装置として構成
されており、位置調節可能な前記要素は、固定ストッパ・ストッパを備え、固定ストッパ
・ストッパは、力を伝達する対向要素の固定ストッパ・対向ストッパに対して位置調節さ
れており、別の固定ストッパ装置の少なくとも１つは、高さ位置調節可能な固定ストッパ
装置として構成されている、そのようなプレス金型部は、独自に好適である。そのような
アセンブリは、モジュールシステムに提供される構成要素の低減を可能にする。なぜなら
ば一般的に、高さ位置調節可能な固定ストッパは、特に全てのパンチもしくはそのパンチ
支持体のために使用可能であるからである。好適には、高さ位置調節可能な固定ストッパ
（この固定ストッパを介して、最も高い作用を及ぼすプレス力成分を案内することができ
る）は、完全に接近移動されるので、定位置のストッパ面は、相互に当接して、好適には
、荷重がねじ山に伝達されないか又は低減された荷重しか伝達されない。特にそのような
アセンブリ又はアセンブリ全体の適切な固定ストッパ位置の設定により、特にプレス部品
の寸法の最高の精度を得ることもできる。
【００１５】
  そのようなプレス金型部において、固定ストッパ装置の少なくとも１つ及び／又は固定
ストッパ装置の間に配置された少なくとも１つの支持装置は、パンチ支持体収容室を包囲
するか又は有し、パンチ支持体収容室は、パンチ支持体収容室に収容されたパンチ支持体
のパンチのプレス方向及びプレス方向とは逆方向の自由運動を可能にする。そのようなア
センブリでは、力は、好適には、パンチ支持体収容室を包囲するボディの、パンチ支持体
収容室を好適にはリング状に包囲する壁を介して導出され、特に中央で又は中心に導出さ
れる。
【００１６】
　好適には、そのようなプレス金型部において、パンチ支持体は、長細い、ウェブ状又は
星形の延伸部分を有し、これにより形成されたウェブは、連結ロッドを介して、位置調節
駆動装置に連結されているか又は固定されている。
【００１７】
　位置調節駆動装置は、好適には、粉末搬送の間、パンチ支持体を位置調節する際に、ダ
イ開口に向かって、プレス力成分を伝達しないかもしくは受け取らない、もしくはあらゆ
る場合に低減された力を伝達するかもしくは受け取る。この場合、そのように低減された
力は、特にプレス力の１％を大幅に下回ってよい。位置調節駆動装置のより大きな力が生
じるべき場合、又はパンチ支持体の、プレス軸線に対して横向きの平面に沿って特にコン
トロールされた位置調節を行いたい場合、３つ以上の位置調節駆動装置を相応の連結ロッ
ドとパンチ支持体の別のウェブ又は突出部を介して連結してもよい。
【００１８】
　複数の位置調節駆動装置を備え、パンチ支持体の少なくとも１つに、位置調節駆動装置
の少なくとも２つが連結されており、位置調節駆動装置は、それぞれ１つの電動モータを
備え、各電動モータは、固有の制御装置を備え、共通の１つのパンチ支持体を位置調節す
る位置調節駆動装置の制御装置は、相互に同期化されて制御されている、プレス金型部も
好適に実施可能である。
【００１９】
　そのようなプレス金型部を用いるために構成された、少なくとも１つの収容及び／又は
固定装置と、プレス駆動装置であって、プレス駆動装置のプレス力は、少なくとも１つの
収容及び／又は固定装置を介して、金型部又は金型部に対向する金型部のベースボディ及
びベースボディに対向する別のベースボディに入力結合可能である、プレス駆動装置と、
複数の位置調節駆動装置であって、パンチ支持体の少なくとも１つに位置調節駆動装置の
少なくとも２つが連結可能である、位置調節駆動装置と、を備える、セラミック粉末及び
／又は金属粉末・プレス機が独自に好適である。そうして位置調節駆動装置は、特にパン
チ支持体を互いに相対的に、かつベースボディに対して相対的に位置調節することを可能
にする。
【００２０】



(8) JP 6180323 B2 2017.8.16

10

20

30

40

50

  位置調節駆動装置の少なくとも一部は、空間的に力の経路の外側、特に下側又は上側に
配置されており、力の経路は、プレス終了位置で、少なくとも１つまたは複数のベースボ
ディと固定ストッパ装置とパンチとを通って形成される、そのようなプレス機も、好適で
、独自に発明の進歩性も有する。
【００２１】
　この場合特に、位置調節駆動装置は、いわゆるトラバース（横桁）の外側で、金型部も
しくはプレス機の、金型部を包囲するフレーム要素として配置されている。換言すると、
実際のプレス力の力流れの成分が位置調節駆動装置を通らない。この場合、実際のプレス
力とは、特にプレス終了位置でパンチもしくは粉末に作用する力と解される。ここでは、
特に、粉末搬送及び既にある程度の前圧縮を行うことができる場合でも、位置調節駆動装
置によるパンチの位置調節運動の間に、ダイ開口におけるパンチの移動もしくはダイ開口
へのパンチの移動により粉末に作用する力とは解されない。
【００２２】
　特に、位置調節駆動装置がそれぞれ１つの電動モータを備え、各電動モータが固有の制
御装置を備えるプレス機が好適であり、このことは、特に、共通の１つのパンチ支持体を
位置調節する位置調節駆動装置の制御装置が、制御ユニットにより相互に同期化されて制
御されている場合に当てはまる。主プレス駆動装置は、特に液圧式又は電気式に構成する
ことができるのに対して、位置調節駆動装置は、好適には電気式に構成されている。
【００２３】
　特に電気式に運転される位置調節駆動装置を備えるそのようなプレス機械のための金型
部は、独自に好適である。
【００２４】
　そのようなプレス機では、ダイは、プレス機のプレスフレーム内で、ダイ位置調節装置
により、パンチの位置調節方向に対して平行に位置調節可能に支持することができる。こ
れにより、ダイは、プレス金型部の構成要素とは無関係に独自にプレスフレームに支持さ
れている。
【００２５】
　支持装置と、選択的に、高さ位置調節不能な固定ストッパを含む固定ストッパ装置と、
連結ロッドと、パンチ支持体と、の群の内の、少なくとも２つの、プレス加工したいプレ
ス部品に対して必要に応じて自由に選択可能な構成要素を備え、少なくとも２つの構成要
素は、それぞれ様々に変更可能な寸法を有して提供されている、そのようなセラミック粉
末及び／又は金属粉末・プレス金型部のモジュールシステム又はそのようなセラミック粉
末及び／又は金属粉末・プレス機のモジュールシステムも、同様に独自に好適である。
【００２６】
　そのようなモジュールシステムは、好適には、各構成要素のために、モジュールシステ
ムのレベル毎に様々に寸法付けされた多数の構成要素を提供することができる。個々の構
成要素は、その厚さに関してそれぞれ異なっていてよく、これにより、それぞれ異なる大
きさのプレス力もしくはプレス力成分を伝達して、これにより最大必要プレス力又は最大
必要プレス力成分にとって適切な厚さの構成要素を選択することができる。特に、統一し
た僅かな全高又は僅かにそれぞれ異なる高さ調節範囲を有する固定ストッパ装置を使用す
る場合に、支持装置の使用は、それぞれ異なる高さもしくはプレス軸線に沿った延伸長さ
を有する大量の支持装置が提供されるときに好適である。これにより、プレス軸線に沿っ
た主高さ延伸長さを、そのような２つの固定ストッパ装置の間における、定位置の構成要
素として構成されたこのような支持装置により設定することができる場合、位置調節可能
な固定ストッパの必要な調整ストロークを最小限に低減することができる。
【００２７】
　例えばパンチ支持体収容室を提供するために、構成要素に形成された開口又は貫通孔、
又は、別の構成要素、例えばパンチ支持体に通じる連結ロッド、スピンドル、スピンドル
ナット又はパンチ支持体を貫通案内するための固定及び案内開口の、好適に使用可能な寸
法付け又は配置に関して、モジュールの構成要素は、それぞれ異なっていてよい。
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【００２８】
　さらに、プレス終了位置において残りのパンチに関して最も高い作用を及ぼす力を有す
るパンチ及びパンチのパンチ支持体を支持する固定ストッパ装置を、定位置の又は定位置
で作用する固定ストッパボディとして選択し、別の固定ストッパ装置の少なくとも１つを
、高さ位置調節可能な固定ストッパ装置として選択する、そのようなセラミック粉末及び
／又は金属粉末・プレス金型部又はそのようなセラミック粉末及び／又は金属粉末・プレ
ス機を構成する又は組み立てるそのような方法が、独自に好適である。
【００２９】
　プレス駆動装置のプレス力を、プレス終了位置で、ベースボディを介して、特に固定ス
トッパ装置の間に設置された支持装置を介して、かつ固定ストッパ装置を介してパンチに
導き、その際、パンチ支持体の少なくとも一部を完全に巡って導くように、固定ストッパ
装置を配置する方法が好適である。したがって、そのような方法では、駆動ユニットの配
置及び相応にあとで場合によっては生じる制御は、位置調節駆動装置が完全に力経路から
離間されるように、行われる。例えばそのために電気式の駆動装置は、スピンドル駆動装
置から分離されるか、又は力が及ぼされないように配置することができる。
【００３０】
　プレス終了位置において残りのパンチに関して最も高い作用を及ぼす力を有するパンチ
及びパンチのパンチ支持体を支持する固定ストッパ装置を、力を伝達する位置調節可能な
要素と力を伝達する対向要素とを備える高さ位置調節可能な固定ストッパ装置として設置
し、位置調節可能な要素は、固定ストッパ・ストッパを備え、固定ストッパ・ストッパを
、力を伝達する対向要素の固定ストッパ・対向ストッパに対して位置調節し、別の固定ス
トッパ装置の少なくとも１つは、高さ位置調節可能な固定ストッパ装置として構成されて
いる、そのような方法が好適である。
【００３１】
　それぞれパンチ支持体の１つを共に位置調節する位置調節駆動装置を、パンチ支持体を
同期的に位置調節するように制御する、そのようなセラミック粉末及び／又は金属粉末・
プレス機を運転する方法も、独自に好適である。特に、作用を及ぼす力又はパンチ支持体
の傾きの他に、パンチ支持体の位置調節高さを制御のための基準として用いることができ
る。
【００３２】
　パンチ支持体を、プレス機に金型部を装着したあとで又は装着する際に、プレス機に既
に予め配置された位置調節駆動装置に連結する、そのようなセラミック粉末及び／又は金
属粉末・プレス金型部又はそのようなセラミック粉末及び／又は金属粉末・プレス機を構
成する方法も、そのような金型部において、独自に好適である。
【００３３】
　そのようなモジュール構造では、個々の金型部構成要素、特にパンチ支持体は、プレス
機に金型部を組み込む間に、初めて駆動装置に接続される。これにより、長さ寸法の好適
な選択を行うことができ、これにより、実際に必要なストローク高さが必要となり、過剰
に高い配置が必要とならない。金型部は、複雑な駆動装置により負荷を掛けなくてもよく
、駆動装置は、規定通りに、金型部の種々の構成において、種々のプレスパンチに対して
常に一定に提供することができる。これにより、プレス機内で、プレス機において金型部
とは無関係に提供される駆動ユニットに対する、金型部の、位置調節したい構成要素の連
結の可能性が得られる。
【００３４】
　したがって、プレス金型部を備えるプレス機、もしくはセラミック粉末及び／又は金属
粉末、もしくは相応の粒体、又は微粒子の粉末と粒体の粉末とから成る混合物をプレス加
工してプレス部品を製造するための独自の単一の金型部が提供される。モジュール構造に
より、特にアダプタもしくは金型部のできるだけ短い構造が達成される。これにより、例
えばダイ開口に装入される粉末の充填高さ変動の場合に、金型部の好適には僅かな変形が
得られる。最終的に、これにより、充填高さ変動の場合にも同じく正確なプレス部品をプ
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レス加工することができる。正確なプレス加工により、プレス部品において亀裂形成の低
減が得られ、ひいてはプレス方法中の欠陥品の割合の低減が得られる。
【００３５】
　特にパンチ支持体は、多種多様な形で提供することができる。それぞれ異なる高さのプ
レス力成分を吸収するために、プレス軸線の方向の様々な厚さの他に、中心区分から離間
する方向に延在する幾つかのウェブを３つ以上に選択してもよく、これによりパンチ支持
体に、３つ以上の位置調節駆動装置を連結することができる。さらにパンチをねじ固定す
るためのねじ固定直径、又は別の構成要素が介在する場合にはパンチ固定構成要素やその
ように介在された構成要素の直径は、伝達したいプレス力成分を鑑みて実際の要求に応じ
て寸法決めして提供することができる。モジュールアセンブリは、さらに様々に位置調節
可能なレベルもしくはパンチ支持体に対する個々の位置調節駆動装置の自由な対応配置を
可能にする。位置調節駆動装置から個々のパンチ支持体への経路の個別の設定も可能であ
る。さらにモジュール構造により、個別に設定可能又はモジュールセットから選択可能な
接続直径を有する各固定ストッパに対する自由な対応配置が可能になる。特に様々なレベ
ルもしくはパンチ支持体に対する幾つかの位置調節駆動装置の対応配置は自由に選択可能
であり、この場合、多くの場合にいわゆる中心ピン又は中心のパンチのために所望される
ように、場合によっては個々のパンチ支持体のために単一の位置調節駆動装置が使用可能
であってもよい。複数のレベルを有する、そのようにモジュール式に組み立てられたプレ
ス金型部では、個別の金型部直径に対する各レベルの調整、個別に生じる力に対する各レ
ベルの調整、及び、位置調節可能な構成要素の個別に生じる進行経路に対する各レベルの
調整が可能である。プレス金型部は、プレス機の外側で組み立ててもよく、この場合、好
適には駆動装置は、既に一緒に組み立てられておらず、これにより、実際のプレス金型部
は構造的にその重量に関して小さく維持される。
【００３６】
　パンチのねじ固定面又は個々のパンチ支持体におけるパンチ固定要素の直径は、個別に
パンチに適合させることができる。これによりねじ固定面の直径をより小さく構成するこ
とができ、この場合、パンチ支持体におけるねじ固定面の直径は、その下に位置するパン
チ支持体におけるねじ固定面の直径により影響が及ぼされる。しかしねじ固定面は全体的
に定位置の配置よりも小さいので、最も上側もしくは最も外側のパンチのためにより小さ
なねじ固定面が生じる。
【００３７】
　最も高いプレス力を有するレベルは、常に、位置調節不能な固定ストッパに対応して配
置してよく、この場合、この配置は、個別のプレス部品輪郭に応じて、個別に金型部を組
み立てる際に設定可能である。残りの位置調節可能な固定ストッパは、これにより効果的
に極めて小さな力だけを伝達すればよく、相応に、力を伝達することができるより小さな
面だけを提供すればよく、その結果、最終的に固定ストッパの直径も小さく選択すること
ができる。構成要素の一般的により小さな直径により、位置調節駆動装置は、相互により
密に配置することができ、これにより、個々のパンチ支持体は、プレス軸線に対して横向
きの平面上で、より小さな幅で延在するように形成することができ、したがってより僅か
な撓みに基づいて、それ自体プレス軸線の方向により薄く形成することができる。
【００３８】
　位置調節駆動装置は、金型部を組み付ける際に初めて金型部の構成要素に結合され、そ
の際、様々なレベルのストロークが合計され、そうして最小の構造高さが設定され、しか
もこの場合、構造高さは全体として好適に僅かに維持することができる。なぜならば、特
定のプレス部品の必要なストローク区間だけを考慮すればよいからである。このことは、
それぞれ異なる長さの連結ロッド、スピンドル及び位置調節駆動装置からパンチ支持体ま
での区間のその他の構成要素の提供及び使用により調整可能でもある。
【００３９】
　以下に、図面につき、発明の実施の形態を説明する。同一の又は同一作用を有する構成
要素又は方法ステップには、図面において同一の符号を用いてある。変更された構成の場
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合、変更された構成要素は、符号に追加的な印を付けて示してある。相応に、１つの図面
に対する説明は、相応の構成要素を表す他の図面にも当てはまる。
【図面の簡単な説明】
【００４０】
【図１】好適な態様における、セラミック粉末及び／又は金属粉末・プレス機に装着され
た２つの部分から成るプレス金型部を備えるセラミック粉末及び／又は金属粉末・プレス
機の側面図である。
【図２】図１に示すプレス金型部の部分断面図である。
【図３】図２のプレス金型部に対して部分的に変更された金型部の断面図である。
【図４】好適な態様の面積比を概略的に示す図である。
【図５】背景技術による金型部構成要素における必要な面積比を概略的に示す図である。
【００４１】
　図１には、セラミック粉末及び／又は金属粉末・プレス機１の側面図が示してある。こ
のセラミック粉末及び／又は金属粉末・プレス機１には、例えば２つの部分から成るセラ
ミック粉末及び／又は金属粉末・プレス金型部２０，２０*が装着されている。特に下側
のプレス金型部２０が好適に構成されている。プレス機１には、ダイ２が配置されており
、ダイ２は、ダイ開口３を備える。ダイ開口３は、粉末Ｐ、特にセラミック粉末及び／又
は金属粉末を装入するために機能する。この場合、粉末Ｐとは、粒体又は微粒子の粉末と
粒状の材料とから成る混合物とも解される。下側からダイ開口３に導入されていて、プレ
ス加工中さらにダイ開口３に導入されるパンチ２４，２５と、これとは反対側からダイ開
口３の充填後にダイ開口３に導入されるパンチ２５*とにより、粉末Ｐはプレス加工され
て、プレス部品が製造される。ダイ開口３からプレス部品を排出したあとで、ダイ開口３
は、新たに粉末Ｐで充填され、これによりプレス加工して別のプレス部品が製造される。
【００４２】
　それ自体公知の構成で、プレス機１は、プレスフレームを備え、プレスフレームは、２
つの側方のプレスフレーム４から成り、プレスフレーム４は、上側及び下側で、上側もし
くは下側のプレスフレーム５，６と固く結合されている。この場合、プレスフレーム４～
６は、相互に固く緊締されており、これによりプレスフレーム４～６を通ってパンチ２４
，２５，２５*までの力の流れを形成することができる。プレス力Ｆｐを形成するかもし
くは加えるために、プレス機１は、プレス駆動装置７を備え、プレス駆動装置７は、例え
ばプレスフレーム５の上側に配置されている。プレス駆動ピストン８を介して、プレス駆
動装置７から、プレス力Ｆｐが、上側のプレス金型部２０*に及ぼされるので、上側のプ
レス金型部２０*は、ダイ２に向かって位置調節される。作用するプレス力Ｆｐにより、
プレス金型部２０，２０*の個々の構成要素は接近移動して、下側のプレスフレーム５に
対して緊締される。その際、パンチ２４，２５，２５*は、粉末Ｐをプレス加工して、プ
レス部品を製造する。
【００４３】
　ダイ２を他の構成要素と共に下側のプレスフレーム５に向かって位置調節するために、
プレス機１は、ダイ位置調節装置９を備え、ダイ位置調節装置９は、側方のプレスフレー
ム４に固定されていて、ダイ２の高さ位置調節を可能にする。この場合、ダイ２の高さ位
置調節は、パンチ２４，２５，２５*の相対運動に調和される。好適には、ダイ位置調節
装置９に、スピンドル駆動装置を備える電動モータが装着され、この場合、任意の別の駆
動システムも装着可能である。
【００４４】
　図１及び特に図２から看取されるように、好適な金型部２０は、複数の個々の構成要素
から成る。金型部２０に対向する上側の金型部２１*は、原則的に対比可能な構造を有し
てよいが、従来慣用の構造や、従来慣用の構造と下側の金型部２０の構造とを組み合わせ
た形で構成してもよい。これと同じことが上側の金型部２１*の各構成要素を位置調節す
るための位置調節アセンブリにも当てはまる。
【００４５】
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　プレス金型部２０は、モジュールシステムの構成要素から組み合わされていて、その都
度プレス加工したいプレス部品に対する簡単な適合を可能にする。この場合、モジュール
構造により、特にプレス方向のみならずプレス方向に対して横向きの平面上の僅かな所要
スペースが実現される。
【００４６】
　下側で、下側のプレス金型部２０は、ベースボディ２１を備え、ベースボディ２１は、
上側のプレス金型部２０*におけるベースボディ２１*に相当する。ベースボディ２１，２
１*は、好適には、プレス機１の収容又は固定装置に対するベースボディ２１，２１*の着
脱可能であるが定位置の固定を可能にする貫通開口又はその他の構成を有する。この場合
、例えば上側のベースボディ２１*は、プレス駆動ピストン８に固く連結されており、下
側のベースボディ２１は、下側のプレスフレーム５に固く連結されている。
【００４７】
　パンチ２２～２５は、それぞれパンチ支持体２６～２９に載置されている。このために
パンチ支持体２６～２９は、載置及び固定面を有し、載置及び固定面は、特に好適な構成
では、円形に形成されている。中央で、載置面は、パンチ、又はパンチに通じる固定要素
がさらに内側に位置するパンチ２２～２４により貫通案内されるために、それぞれ貫通開
口を備える。この場合、このアセンブリは、好適にはプレス軸線ｘを中心に回転対称に配
置されており、プレス軸線ｘに沿って、パンチ２２～２５、２５*の位置調節方向もしく
はプレス方向が生じる。パンチ２２～２５のための載置及び固定面の側方で、ウェブ（ブ
リッジ）が、載置及び固定面から離れる方向に突出しており、ウェブは、好適には長細く
形成されている。例えば長いウェブ状のパンチ支持体２６～２９を備えるアセンブリが図
示されており、パンチ支持体２６～２９は、中央で、パンチ２２～２５用の載置領域及び
固定領域を有する。しかも、別の態様に変更してもよく、特に３つ以上の側方に突出する
ウェブ要素を備える態様に変更可能であり、この場合、この態様は、星形の形状を有する
。より高い材料所要量及びプレス金型部のアセンブリの内側におけるより大きな所要スペ
ースに基づいてあまり好適ではないが、楕円形の態様も変更可能である。
【００４８】
　パンチ支持体２６～２９のウェブ状の要素は、外側及び下側で、連結ロッド３０～３３
に固定されており、連結ロッド３０～３３は、プレス金型部２０の下側の構成要素とベー
スボディ２１とを貫通して案内されている。
【００４９】
　連結ロッド３３～３３は、さらに、下側のプレスフレーム５を貫通して延びている、相
応の開口もしくは孔を通って、複数の位置調節駆動装置３９～４２のスピンドル３５～３
８まで延在している。原則的に、位置調節駆動装置のスピンドル又はスピンドルナットも
また、直接にパンチ支持体まで延在していて、パンチ支持体に固定することができる。
【００５０】
　位置調節駆動装置３９～４２は、特に、極めて良好にコントロールされる位置調節運動
の制御を可能にする電動モータ・スピンドル駆動装置である。
【００５１】
　スピンドル３５～３８の端面に対する連結ロッド３０～３３の固定は、好適には、例え
ば連結装置３４としての締結要素を介して行われる。原則として、締付けも可能であり、
締付けに際して、上側から、ねじ山付ピン又は固定ねじが、パンチ支持体２６～２９の相
応の開口を通って、さらに中空ロッドとして形成された連結ロッド３０～３３を通って案
内され、これにより、スピンドル３５～３８の端面側のねじ山付開口にねじ込まれる。
【００５２】
　好適なアセンブリでは、個々の連結ロッド３０～３３に対応して、固有のスピンドル３
５～３８及び固有の位置調節駆動装置３９～４２が配置されており、その結果、各連結ロ
ッド３０～３３は、個別に操作もしくは制御することができる。制御値として、例えば高
さ位置調節システムの測定値を用いてよく、又、別構成の測定システムの任意の別の測定
値を用いてもよい。制御のために、プレス機１は、好適には、固有の制御装置を有する。
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【００５３】
　液圧式の位置調節駆動装置に対して、パンチ支持体２８；２９毎に設けられたそれぞれ
少なくとも２つの独立した位置調節駆動装置３９，４０；４１，４２によるパンチ支持体
２６～２９の電動モータ式の位置調節は、極めて精確な位置調節運動を可能にするので、
適切な態様では、原則的に、相応の連結ロッド３０～３３上のパンチ支持体２６～２９の
ルーズな載置さえも可能にする。したがって、固定は、第１に、戻し運動を可能にするた
めに役立つ。特に、それぞれパンチ支持体に対応して配置された液圧式のピストンのため
の、相互に結合されたピストンシステムの間の圧力補償を有する液圧式の駆動装置とは異
なり、特に１つのスピンドル伝動装置を介する電動モータ式の制御では、連結ロッド３０
～３３とパンチ支持体２６～２９との間の結合部の破壊を回避することができる。
【００５４】
  図１から看取されるように、特に好適な態様も実現可能であり、この態様では、位置調
節駆動装置３９～４２は、力の経路Ｆｓの外側に配置することができ、この場合、力の経
路Ｆｓは、パンチ２４，２５；２５*からプレス金型部２０；２０*及びプレスフレーム４
～６を介して延びている。このような構成は、連結ロッド３０～３３が下側のプレスフレ
ーム５を貫通して案内可能であり、その結果、位置調節駆動装置３９～４２を実際のプレ
スフレーム４～６の下側のスペースに配置することができるので、実現可能である。この
場合、例えば下側のプレスフレーム５は、フレームサポート４６上に支持されており、フ
レームサポート４６は、下側の基台４５に載置されていて、好適には固定されている。下
側の基台４５は、同時に、位置調節駆動装置３９～４２の構成要素のための載置部または
収容部として機能する。力の経路Ｆｓから外に位置調節駆動装置３９～４２を設置するこ
と、特にベースボディ２１及び／又は下側のプレスフレーム５から外に設置することによ
り、プレスコンセプトの更なるモジュール化が付加的に促進される。個々の位置調節駆動
装置３９～４２もしくはその構成要素のアセンブリは、様々に実現可能であり、加えて、
比較的僅かな構造スペースしか必要としない。特に下側のプレスフレーム５及びベースボ
ディ２１は、プレス方向だけでなくプレス方向に対して横向きの平面上にも、具体的にプ
レス加工したいプレス部品においてプレス力Ｆｐの伝達に丁度必要である構造サイズに縮
小して維持することができる。
【００５５】
　特に図２には、下側の金型部２０の好適な構造を示してあり、この場合、好適な態様に
よれば、モジュール式の構成群として、固定ストッパ装置４７～５０と支持装置５１～５
４とから成るコンパクトなアセンブリが看取可能であり、これらの装置は、パンチ支持体
２６～２９及び連結ロッド３０～３３の少なくとも一部を収容し、部分的に案内する。モ
ジュール構造、及び特に電動モータにより位置調節可能な連結ロッド３０～３３に好適に
はウェブ状のパンチ支持体２６～２９を備える構成により、その都度プレス加工したいプ
レス部品に対するその都度の寸法、つまりプレス軸線ｘの方向、及び好適にはプレス軸線
ｘに対して垂直の平面上の周方向の高さの適合が最適化可能である。
【００５６】
　図示のベースボディ２１は、同時に、最も下側のパンチ支持体２６のための不動の固定
ストッパ４７を形成してよい。通常、最も下側のパンチ支持体２６の中心ピンは、固定ス
トッパに衝突するまで移動されない。パンチ支持体２６は、中心ピン又は中心ピンを包囲
する内側のパンチ２２を支持する。この場合、パンチ２２は、直接に第１のパンチ支持体
２６に固定してよく、しかも図示のように、パンチ固定要素２２°に固定してもよく、パ
ンチ固定要素２２°は、パンチ支持体２６からダイ開口に向かって突出しているか、又は
パンチ支持体２６に固定されている。
【００５７】
　パンチ固定要素２３°を介して第２のパンチ２３を支持する第２のパンチ支持体２７は
、より高いレベルに配置されていて、固定ストッパ装置４８上に支持されている。固定ス
トッパ装置４８は、定位置のもしくは高さ位置調節不能の固定ストッパ装置として形成さ
れている。固定ストッパ装置４８は、支持装置５２上で支持されており、支持装置５２は
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、固定ストッパ装置４８とベースボディ２１との間に設置されている。
【００５８】
　この固定ストッパ装置４８及び支持装置５２は、残りの全ての固定ストッパ装置４７～
５０及び残りの全ての支持装置５１～５４と同様に、複数の固定及び案内開口６１を備え
、固定及び案内開口６１は、連結ロッド３０～３３及びパンチ２２～２５もしくはパンチ
固定装置２２°，２３°を貫通案内するため、並びにパンチ支持体２６～２８を収容する
ために十分な程度に大きく寸法決めされている。
【００５９】
　下向きに、パンチ支持体２６は、残りのパンチ支持体と同様に、図示していない連結ロ
ッドを介して、固有の位置調節駆動装置に結合されており、この位置調節駆動装置は、図
面を簡単にするために同様に図示していない。
【００６０】
　第２のパンチ支持体４８上に第３の支持装置５３が載置されており、第３の支持装置５
３もまた第３の固定ストッパ装置４９を支持している。第３の固定ストッパ装置４９は、
第３のパンチ支持体２８を支持する働きをし、第３のパンチ支持体２８は、第３のパンチ
２４、もしくは第３のパンチ２４と第３のパンチ支持体２８との間に置かれたパンチ固定
装置２４°を支持している。
【００６１】
　第３の固定ストッパ装置４９の上に第４の支持装置５４が配置されており、第４の支持
装置５４は、パンチ支持体収容室６２を備える。この場合、例示したパンチ支持体収容室
６２は、プレス軸線ｘの方向で第３のパンチ支持体２８の十分な位置調節運動を可能にす
る大きさを有する。この場合、コンパクトな構造、及び具体的にプレス加工したいプレス
部品に対する個々の構成要素の最適化可能な調和により、位置調節距離は、プレス軸線ｘ
の方向に、場合によっては数ミリメートル、例えば２ｍｍの極めて僅かな位置調節距離で
十分であってよい。プレス軸線ｘに対して垂直の平面上でも、パンチ支持体収容室６２は
、好適にはパンチ支持体収容室６２により収容されるパンチ支持体２８の外側輪郭よりも
ほんの僅かに大きく、その結果、支持装置５４は、できる限り内実のボディであり、相応
に極めて高いプレス力Ｆｐが、その上に配置された第４の固定ストッパ装置５０から、そ
の下に位置する固定ストッパ装置４８，４９及び支持装置５２，５３に、ベースボディ２
１に向かって伝達することができる。
【００６２】
　図示の態様では、両方の上側の固定ストッパ装置４９，５０は、高さ位置調節可能な固
定ストッパとして構成されている。これにより、それぞれ載置しているパンチ支持体２８
，２９もしくはその上に載置しているパンチ２４；２５のための、プレス軸線ｘ方向の固
定ストッパ高さの微調整が可能になる。
【００６３】
　原則として、このように構成されたモジュールコンセプトにおいて、高さ位置調節可能
及び高さ位置調節不能な固定ストッパ装置４７～５０の選択自由の配置が変更可能である
。これにより、特に、主プレス力を吸収するために、パンチ２３（作用するプレス力Ｆｐ
の最も高い力成分がこのパンチ２３に作用する）は、高さ位置調節不能な固定ストッパに
より支持することができる。
【００６４】
　この態様に対して、多数の改良形態が変更可能である。図３には、変化形態の一例を示
してあり、ここでは、以下において図２の態様に対して異なる構成要素についてのみ説明
を行う。
【００６５】
　理想的には、特にピストンロッド３０～３３の電動モータ式の位置調節により、金型部
２０のための案内補助手段が必要と思われることなく、パンチ支持体２６～２９の精確な
制御及び位置調節を行うことができる。しかも好適には、１つ又は複数の構成要素に軸受
け５５が配置されており、例えば図示の態様のように、軸受け５５は、支持装置の１つ（
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５３）及び固定ストッパ装置の１つ（４９）に配置されている。軸受け５５により、連結
ロッド３０，３１は、そのような支持装置５３及び軸受け装置４９内で案内され、このこ
とは、金型部２０全体のより安定した構造をもたらし、並びに定位置（不動）に配置され
た構成要素と可動に配置された構成要素との相対的により安定した構造をもたらす。
【００６６】
　この例示した態様では、好適には、全ての固定ストッパ装置４８°，４９，５０が、高
さ位置調節可能な固定ストッパ装置として構成されている。それもかかわらず第２のパン
チ支持体２７上の第２のパンチ２２を定位置の固定ストッパを介して支持するために、そ
して、極めて高い作用を及ぼすプレス力成分Ｆ３を伝達するために、この固定ストッパ装
置４８°は、その最も低い高さ位置に移動される。そのために、固定ストッパ・ストッパ
５９を備える、固定ストッパの上側の位置調節可能な要素５６は、固定ストッパ・ストッ
パ５９が、固定ストッパの下側の要素もしくは対向要素５７の固定ストッパ・対向ストッ
パ６０に当接するまで、進入させられる。これにより同時に、一方では固定ストッパの、
位置調節可能で力を伝達する要素５６と、他方では位置調節可能で力を伝達する対向要素
５７との間の固定ストッパねじ山５８が、ねじ山の破壊又は破損を回避するために、でき
るだけ十分に、伝達したい力から負荷軽減される。
【００６７】
　したがってモジュール構造を基にして、特に、１つ又は場合によっては複数の固定スト
ッパの選択的な対応配置（割当て）が可能になり、その対応配置では、固定ストッパがパ
ンチに対応して配置されていて、固定ストッパは、固定ストッパに作用するプレス力成分
Ｆ１～Ｆ４を最大のプレス力成分Ｆ３として伝達しなければならない。
【００６８】
　最終的に、図３には、固定ねじ６４も例示されており、固定ねじ６４は、例えばパンチ
支持体の１つ（２８）をパンチ支持体の連結ロッド３１を貫通して連結ロッド３１に対応
して配置されたスピンドルに固定する働きをする。
【００６９】
　図４には、概略図に基づいて、このようなモジュールシステムにより、金型部２０の個
々の構成要素をプレス加工したいプレス部品に対してできるだけ最適に選択できることが
例示されており、これにより、それぞれ個々の構成要素のために、プレス軸線ｘの方向に
それぞれできるだけ小さな延伸長さを選択することができ、又、プレス軸線ｘに対して垂
直の平面上にできるだけ小さな延伸長さを選択することもできる。総じてこのことは、こ
のようなモジュール構造を有しない従来慣用の金型部に対して著しく小さな構造高さを有
する、金型部２０のための極めて好適な所要スペースをもたらす。
【００７０】
　図４に対して、図５には、背景技術における従来慣用のアセンブリを示してあり、従来
慣用のアセンブリは、モジュール構造を有さず、個々のパンチ支持体及びこれに対応する
別の構成要素の厚さのために著しくより大きなスペースを必要とし、力伝達面積も、その
比において、図４に示すモジュールコンセプトの場合よりも著しくより大きく必要として
いる。パンチに作用する力を外側へ導くために、特に、第１の考察に従って、面積比で、
モジュール構造に対して、例えば３倍大きな所要設置面積が必要とされる。
【符号の説明】
【００７１】
  １  セラミック粉末及び／又は金属粉末・プレス機
  ２  ダイ
  ３  ダイ開口
  ４  側方のプレスフレーム
  ５  下側のプレスフレーム
  ６  上側のプレスフレーム
  ７  プレス駆動装置
  ８  プレス駆動ピストン
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  ９  ダイ位置調節装置
  ２０，２０*  セラミック粉末及び／又は金属粉末プレス金型部
  ２１，２１*  ベースボディ
  ２２～２５，２５*  パンチ
  ２２°～２４°  パンチ固定要素
  ２６～２９  パンチ支持体
  ３０～３３  連結ロッド
  ３４  連結装置
  ３５～３８  スピンドル
  ３９～４２  位置調節駆動装置、特に電動モータ式のスピンドル駆動装置
  ４３  スピンドルホイール
  ４５  基台
  ４６  フレームサポート
  ４７～５０  固定ストッパ装置
  ４８°  位置調節不能な固定ストッパ装置
  ５１～５４  支持装置
  ５５  軸受け
  ５６  固定ストッパの位置調節可能な要素
  ５７  固定ストッパの対向要素
  ５８  固定ストッパねじ山
  ５９  固定ストッパ・ストッパ
  ６０  固定ストッパ・対抗ストッパ
  ６１  固定及び案内開口
  ６２  パンチ支持体収容室
  ６３，６３*  ６，８における２０のための収容又は固定装置
  ６４  固定ねじ
  Ｆｐ  プレス力
  Ｆｓ  力の経路
  ｐ  セラミック粉末及び／又は金属粉末
  ｘ  プレス軸線
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