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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Bestimmung einer Referenz bei einer Pulverpresse nach
dem Patentanspruch 1 oder 2. Die Erfindung bezieht sich
ferner auf eine Pulverpresse mit MeRsystem zur Bestim-
mung einer Referenz nach Patentanspruch 3.

[0002] Der lbliche Aufbau einer Pulverpresse ist die
Anordnung einer Matrize (Pre3form) auf einer Matrizen-
platte, die auf einem Maschinengestell ruht. Mit der Ma-
trize wirken mindestens ein Ober- und ein Unterstempel
zusammen, die vorzugsweise Uber einen hydraulischen
Antrieb angetrieben sind. Es ist bekannt, die Stempel an
einer sogenannten Adapterplatte anzubringen, die in ge-
eigneten Fihrungssaulen oder dergleichen vertikal ge-
fihrt ist. Die Stempel werden entweder unmittelbar an
der Adapterplatte angebracht oder Uber einen Adapter,
der seinerseits an der Adapterplatte befestigt ist.
[0003] Es istferner bekannt, das Verpressen des Pul-
vers in der Matrize nach Kraft- und Wegparametern
durchzuftihren. Daher werden den  Stempeln
KraftmeRvorrichtungen zugeordnet. Die Wegmessun-
gen erfolgen mit entsprechenden WegmeRsystemen.
Zur Kraftmessung werden zumeist Druckmef3dosen den
Stempeln zugeordnet.

[0004] Die Abmessungen, welche die Stempel und die
Matrize aufweisen, sind naturgeman bekannt bzw. kén-
nen ermittelt werden. Um eine sehr prazise Messung der
Wege vornehmen zu kénnen, bedarf es gleichwohl einer
Referenz, da die Kenntnis der Abmessungen z.B. des
Oberstempels noch nichts tber seine prazise Héhenpo-
sition im PrefRraum besagt, etwa in der oberen Endlage.
Im Stand der Technik wird der Referenziervorgang ubli-
cherweise von einem unterliegt Schwankungen pro Re-
ferenziervorgang von Ein- bis Zweihundertstel Millime-
ter. Hierbei werden definierte Stellen der Stempel auf
eine definierte Stelle der Matrize referenziert. Alle Ver-
fahrbewegungen der Stempel beziehen sich auf diese
Referenz. Bei einem Werkzeugwechsel missen jedes-
mal die Stempel neu referenziert werden, weil sich die
Stempel- und Matrizenabmessungen dndern. Unter Um-
standen werden mehrere Ober- und Unterstempel und
z.B. ein Mittelstift eingesetzt, die jeweils referenziert wer-
denmiussen. Ein derartiger Referenziervorgangist daher
zeitlich aufwendig und gewabhrleistet nicht die gewlinsch-
te Reproduzierbarkeit. Ist ein automatischer Wechsel der
Formwerkzeuge gewtinscht, kann ein manuelles Refe-
renzieren nicht durchgefiihrt werden.

[0005] Aus EP 1074 380A ist fur eine Exzenterpresse
bekannt geworden, Kalibrierdaten dadurch zu erstellen,
dass die Hohenpositionen einer Referenzform ermittelt
werden und zwar einmal bei einer minimalen und einmal
bei einer maximalen Belastung sowie auch bei Belastun-
gen zwischen den Extremwerten.

[0006] Aus EP 0607 498 A1 ist bekannt, zur automa-
tisierten Hubeinstellung eines Stanzwerkzeugs die Po-
sition des Stanzwerkzeugs mit Hilfe eines optischen Sen-
ders und Empfangers zu ermitteln. Aus der auf das Werk-
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stlick hingerichteten Bewegung des Stanzwerkzeugs,
dem Zeitpunkt der Unterbrechung des Strahlengangs in
Verbindung mit Gber einen Weggeber gelieferten Weg-
informationen kann unabhangig von der vorher ermittel-
ten Werkzeuglange der obere Totpunkt des Standhubes
automatisch festgelegt werden.

[0007] Aus JP 2001269843 ist bekannt geworden, die
Mittenposition eines rotierenden Werkzeugs zu ermitteln
durch ein automatisches Messen der Abweichung der
Mitte einer rotierenden Spindel. Zu diesem Zweck wird
ein Referenzwerkzeug mit dem bekannten Werkzeug-
durchmesser rotieren gelassen und mit Hilfe eines kon-
taktlosen Sensors wird die maximale und minimale Um-
fangsposition des Referenzwerkzeugs wahrend seiner
Rotation gemessen. Ein dhnliches Verfahren ist in JP
63093564A beschrieben, bei dem ein Referenzwerk-
zeug in Form eines Schleifwerkzeugs bekannter Abmes-
sungen auf einer rotierenden Spindel angebracht wird.
Hierbei wird festgestellt, bei welcher Position eine Refe-
renzplatte berthrt wird.

[0008] Aus JP 03189098A ist bekannt geworden, die
Position von Pressstempeln mit Hilfe von optischen Sen-
soren zu ermitteln.

[0009] US 4718842 A offenbart ein Verfahren gemafn
dem Oberbegriff der Anspriiche 1 und 2 und eine Pul-
verpresse mit Mel3system gemal dem Oberbegriff des
Anspruchs 3.

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Pulverpresse mit MeRsystem zur Be-
stimmung einer Referenz bei einer Pulverpresse anzu-
geben, das automatisch durchgefiihrt werden kann und
das einen automatischen Werkzeugwechsel erlaubt bei
gleichzeitig ausreichend genauer Reproduzierbarkeit
der ermittelten Referenzwerte.

[0011] Diese Aufgabe wird durch die Verfahren nach
den Patentanspriichen 1 und 2 und durch die Pulverpres-
se mit MeRsystem nach dem Anspruch 3 geldst.

[0012] Beidem Verfahren nach Patentanspruch 1 wer-
den eine Referenzmatrize und mindestens ein Referenz-
stempel gefertigt. Die Referenzwerkzeuge miissen von
der Konfiguration her nicht den Formwerkzeugen nach-
gebildet werden. Entscheidend ist lediglich, daR sie eine
vorbekannte Abmessung haben sowie eine definierte
Kante. Beim Referenzstempel ist dies die obere Kante
und bei der Referenzmatrize ebenfalls die obere Kante.
Der Herstellungsaufwand fir die Referenzwerkzeuge
halt sich daher in Grenzen.

[0013] Mit Hilfe einer auf der Matrizenplatte der Pul-
verpresse angeordneten optischen Mefvorrichtung wird
die Position der Oberkante der Referenzmatrize gemes-
sen, und der gemessene Positionswert wird in einem
Speicher der Mefeinrichtung und/oder einer elektroni-
schen Steuervorrichtung der Pulverpresse gespeichert.
Optische oder ahnliche MeRvorrichtungen, welche in
dem beschriebenen Fall eine Genauigkeit bis zu einem
pm pro z.B. 50 mm Lange gewahrleisten, sind bekannt.
Die Lichtquelle ist zumeist ein Laser und die Empfangs-
vorrichtung eine lichtempfindliche Zeile.
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[0014] AnschlieRend wird die Referenzmatrize ent-
fernt. Die obere Adapterplatte wird mit zuvor daran an-
gebrachtem Referenzstempel nach unten gefahren, bis
die Kante des Referenzstempels die gespeicherte Posi-
tion der Oberkante der Referenzmatrize erreicht hat. Die
Summe des Referenzstempelmalies und des Matrizen-
malfdes entspricht dem Abstand der oberen Adapterplatte
zur Matrizenplatte. Dieser Abstandswert wird von der
Maschinensteuerung ibernommen und gespeichert. Al-
le weiteren Verfahrbewegungen werden Uber die ohne-
hin vorhandenen WegmeReinrichtungen erfaf3t.

[0015] Die Bestimmung der Referenz fiir den Unter-
stempel verlauft in dhnlicher Weise, indem die untere
Adapterplatte mit dem Referenzstempel hochgefahren
wird, bis die Oberkante des Referenzstempels den ge-
speicherten Positionswert der Oberkante der Matrize er-
reicht. Die Differenz des Referenzstempels und der Re-
ferenzmatrize ergibt das Abstandsmalf} der unteren Ad-
apterplatte zur Matrizenplatte.

[0016] Mit Hilfe des beschriebenen Verfahrens lafRt
sich mithin fir eine gegebene Pulverpresse der exakte
Abstand zwischen oberer bzw. unterer Adapterplatte und
Oberflache der Matrizenplatte exakt bestimmen. Beim
Einbau von Formwerkzeugen bedarf es keiner erneuten
Referenzierung, da die Abmessungen der neuen Form-
werkzeuge bekannt sind und somitauch z.B. der Abstand
der Unterkante des Oberstempels von der Oberkante der
Matrize. Somit entféllt jeder Referenziervorgang beim
Werkzeugwechsel, so dalk der Werkzeugwechsel auto-
matisch durchgefiihrt werden kann. Dadurch wird der
Aufwand bei einem Werkzeugwechsel drastisch verrin-
gert.

[0017] BeiderLdsung nach Patentanspruch 2 werden
ebenfalls mindestens ein Referenzstempel und eine Re-
ferenzmatrize verwendet. Hierbei missen beide gleich-
zeitig eingebaut sein, und es wird mit Hilfe einer ohnehin
vorhandenen KraftmeRvorrichtung festgestellt, wann der
Referenzstempel mit der Referenzmatrize zur Anlage
kommt. Hierzu ist notwendig, dal die Referenzmatrize
eine prazise Oberflache hat, auf welcher der Referenz-
stempel aufsetzen kann. Der Kontakt wird dadurch fest-
gestellt, da eine minimale Kraft erreicht werden mul3.
Diese muB so klein sein, dal eine Verformung an den
Referenzwerkzeugen noch nicht eintritt. Auch hier ergibt
die Summe bzw. Differenz der Referenzwerkzeuge den
Abstand der Adapterplatten.

[0018] Bei dem Verfahren nach Patentanspruch 1
wird, wie erldutert, ein optisches MeRsystem verwendet,
das nach dem Prinzip der Schattenmessung arbeitet. Um
hier ausreichend prazise Werte zu erhalten, ist die Ober-
flache der Matrizenplatte, auf welcher die Matrizen an-
zubringen sind, prazise geschliffen. Somit hat z.B. die
Positionsvermessung der Oberkante der Referenzmatri-
ze eine prazise Lage relativ zur geschliffenen Flache der
Matrizenplatte.

[0019] Wie schon erlautert, braucht der beschriebene
Referenziervorgang nur ein einziges Mal durchgefiihrt
zu werden. Ein erneutes Referenzieren ist erst nach Mo-
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difikationen am Adapter, an dessen Anbindung an der
Adapterplatte oder am WegmeRsystem erforderlich. So-
lange jedoch der Adapter eingebaut bleibt und nur un-
terschiedliche Werkzeuge angebracht werden, entfallt
jeder weitere Referenziervorgang.

[0020] Dieobigen Ausfiihrungen beziehen sich aufdas
sogenannte AusstoRverfahren, bei dem die Matrizen-
platte stationar ist. Beim sogenannten Auszugverfahren
istder Unterstempel station&r und die Matrizenplatte wird
Uber eine Adapterplatte betéatigt. In diesem Fall mu} der
Abstand dieser Adapterplatte zum Unterstempel referen-
ziert werden, was in der gleichen beschriebenen Art und
Weise erfolgt. Dabei kann das optische MeRsystem nicht
mehr auf der Matrizen- oder Grundplatte angeordnet
sein, sondern muly anderweitig stationdr sein, um den
Abstand der Matrizen-Adapterplatte von dem Unterstem-
pel bzw. der Unterstempelhalterung zu bestimmen. Aus-
gangspunkt ist dabei die stationare Position des Unter-
stempels bzw. eines Referenzunterstempels, aufdie sich
die gemessenen Positionen von Referenzoberstempel
bzw. Referenzmatrize beziehen.

[0021] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
Zeichnung naher erlautert.

[0022] Die einzige Figur zeigt in Seitenansicht sche-
matisch eine Pulverpresse mit einem MeRsystem nach
der Erfindung.

[0023] Eine Pulverpresse 10 weist ein Gestell 12 auf,
das eine Matrizenplatte 14 tragt. Die Matrizenplatte dient
zur Anbringung einer Matrize (nicht gezeigt). Auf der Ma-
trizenplatte 14 ist eine Grundplatte 16 mit geschliffener
Oberflache angebracht. An einem Gestell (nicht gezeigt)
sind auf gegenuberliegenden Seiten Hydraulikzylinder
(nicht gezeigt) angebracht, welche an einer unteren Ad-
apterplatte 22 und einer oberen Adapterplatte 28 angrei-
fen, die entlang von vertikalen Fihrungssaulen oder
-schienen 24, 26, 34, 36 mit Fihrungen 18, 20, 30, 32
oder Fiihrungsschlitten prazise vertikal geftihrt sind. Eine
obere Adapterplatte 28 wird mittels Hydraulikzylindern
30, 32 betatigt und ist entlang von oberen Fiihrungssau-
len 34, 36 vertikal gefuihrt. Die Adapterplatten 22, 28 die-
nen Ublicherweise zur Anbringung eines Adapters und
eines mit dem Adapter verbindbaren Ober- und Unter-
stempels. Dabei kdnnen Ober- und Unterstempel auch
aus mehreren Stempeln bestehen. Dies ist allgemein be-
kannt. Beim Verpressen wird, wie bekannt, in den Form-
hohlraum der Matrize Pulver eingefiillt und mit Hilfe der
Antriebe werden Ober- und Unterstempel in den Form-
raum der Matrize eingefahren, wobei der Unterstempel
bekanntlich sich schon wahrend des Beflillvorgangs in-
nerhalb der Matrize befindet. Wahrend des Formvor-
gangs wird der Weg, den Ober- und Unterstempel zu-
ricklegen, mit Hilfe einer geeigneten, hier nicht gezeig-
ten prazisen MeRwegvorrichtung gemessen. AuRerdem
wird mit Hilfe von nicht gezeigten KraftmeRvorrichtungen
die an den Stempeln wirkenden Krafte ermittelt.

[0024] In der Figurist an der oberen Adapterplatte 28
ein Referenzoberstempel 40 angebracht. An der Matri-
zenplatte 14 isteine Referenzmatrize 42 angebracht, und
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an der unteren Adapterplatte ist ein Referenzunterstem-
pel 44 angebracht. Die Referenzstempel 40, 44 und ihre
Referenzmatrize weisen prazise bekannte Abmessun-
gen auf.

[0025] Auf der Oberflache der Grundplatte 16 ist ein
Sender 46 eines optischen MeRsystems angeordnet. Auf
der gegeniiberliegenden Seite ist auf der Grundplatte 16
ein Empfanger 48 des MeRsystems angeordnet. Der
Sender 46 erzeugt ein Lichtband 50. Mit Hilfe des Emp-
fangers 48 kann die Position der oberen Kante der Re-
ferenzmatrize 42 festgestellt werden. Dieser Wert wird
gespeichert. AnschlieRend wird die Referenzmatrize
ausgebaut, und der Referenzoberstempel 40 nach unten
gefahren, bis seine Unterkante die gemessene Position
der Oberkante der Referenzmatrize 42 erreicht. Da-
durch, daf die Referenzstempel- und Referenzmatrizen-
mafe bekannt sind, ergibt sich aus der Summe der bei-
den Abmalie der Abstand zwischen der Adapterplatte 28
und der Matrizenplatte 14 bzw. der Grundplatte 16 be-
kannt. Da auch die Adapter bzw. die Formwerkzeuge in
ihren Abmessungen bekanntsind, bedarf es beim Einbau
der Werkzeuge und beim Werkzeugwechsel keines wei-
teren Referenziervorgangs, denn, wie erwdhnt, die Lage
der Adapterplatte 28 relativ zur Matrizenplatte bzw.
Grundplatte 14, 16 ist bekannt.

[0026] In gleicher Weise wird bezlglich des Unter-
stempels 44 verfahren. Dieser wird bei entfernter Refe-
renzmatrize 42 nach oben gefahren bis seine Oberkante
die gemessene Position der Oberkante der Referenzma-
trize 42 erreicht. Damit ist auch der Abstand der unteren
Adapterplatte 22 von der Oberseite der Matrizenplatte
bzw. der Grundplatte 16 bekannt.

[0027] Das hier beschriebene Verfahrenkannauchbei
dem Abzugverfahren zur Anwendung kommen. Refe-
renzstempel 44 ist dann stationar und die Grundplatte
24 wird von Hydraulikzylindern betatigt. Das MeRsystem
46, 48 ist anderweitig stationar anzuordnen, um die Po-
sition des Referenzunterstempels zu bestimmen und zu
speichern und die gemessene Position des Referenzo-
berstempels 40 und der beweglichen Referenzmatrize
42 darauf zu bezeichnen, indem z.B. der Unterstempel
44 entfernt wird, um den Oberstempel soweit zu verfah-
ren, daBl seine Unterkante in die gespeicherte Position
der Oberkante des Unterstempels 44 gebracht wird. Ahn-
liches erfolgt in Bezug auf die Matrize 42.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bestimmung einer Referenz bei einer
Pulverpresse, die eine Matrizenplatte (14) zur An-
bringung einer Matrize und eine von einem hydrau-
lischen, mechanisch, elektrisch oder ahnlichem An-
trieb betatigbare oberen Adapterplatte (28) zur An-
bringung eines Oberstempels, eine von einem hy-
draulischen Antrieb betétigbare untere Adapterplat-
te (22) zur Anbringung eines Unterstempels oder der
Matrizenplatte und mindestens ein WegmefRsystem
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far den Ober- und den Unterstempel bzw. der Matri-
zenplatte (14) aufweist, gekennzeichnet durch die
folgenden Schritte:

- Es werden eine Referenzmatrize (42) und min-
destens ein Referenzstempel (40, 44) vorbe-
kannter Abmessung und mit definierter Kante
geeignet fir einen Referenziervorgang gefer-
tigt,

- auf der Matrizenplatte (14) wird die Referenz-
matrize (42) angebracht,

- mit einer hilfsweise auf einer Grund- oder der
Matrizenplatte (16, 14) angeordneten optischen
MeRvorrichtung (46, 48) wird die Position der
Oberkante der Referenzmatrize (42) gemessen
und der Positionswert gespeichert,

- die Referenzmatrize (42) wird entfernt,

- die Adapterplatte (28, 22) mit zuvor angebrach-
tem Referenzstempel (40, 44) wird in Richtung
Matrizenplatte (14) gefahren, bis die Unterkante
oder Oberkante des Referenzstempels (40, 42)
die gespeicherte Position der Oberkante der Re-
ferenzmatrize (42) erreicht hat,

- es wird die Summe des Referenzmatrizenma-
Res und des Referenzstempelmalies als Ab-
stand der Adapterplatte (28, 22) zur Matrizen-
platte (14) gebildet und gespeichert.

Verfahren zur Bestimmung einer Referenz bei einer
Pulverpresse, die eine Matrizenplatte (14) zur An-
bringung einer Matrize und eine von einem hydrau-
lischen Antrieb betatigbare oberen Adapterplatte
(28) zur Anbringung eines Oberstempels, eine von
einem hydraulischen Antrieb betatigbare untere Ad-
apterplattc (22) zur Anbringung eines Unterstempels
oder der Matrizenplatte (14) und mindestens ein
Wegmelsystem fir den Ober- und den Unterstem-
pel sowie eine KraftmeRvorrichtung fir Ober- und
Unterstempel bzw. der Matrizenplatte aufweist, ge-
kennzeichnet durch die folgenden Schritte:

- Es werden eine Referenzmatrize (42) und min-
destens ein Referenzstempel (40, 44) vorbe-
kannter Abmessung und mit definierter Kante
geeignet fir einen Referenziervorgang gefer-
tigt,

- die Referenzmatrize (42) wird auf einer Grund-
oder der Matrizenplatte (14) und der Referenz-
stempel (40, 44) wird an der Adapterplatte (28,
22) angebracht,

- der Referenzstempel (40, 44) wird gegen die
Referenzmatrize (42) gefahren, bis ein vorge-
gebener Wert flr die Kraft erreicht wird, wenn
der Referenzstempel (40, 44) auf der Referenz-
matrize (42) zur Anlage kommt,

- wobei die Kraft so klein ist, dass eine Verfor-
mung der Referenzwerkzeuge noch nicht eintritt
und
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- es wird die Summe des Referenzmatrizenma-
Res und des Referenzstempelmalies als Ab-
stand der Adapterplatte zur Matrizenplatte ge-
bildet und gespeichert.

Pulverpresse mit Mel3system geeignet zur Bildung
einer Referenz in der Pulverpresse, die eine Grund-
platte zur Anbringung einer Matrizenplatte (14) und
eine von einem hydraulischen Antrieb betatigbare
Adapterplatte (28) zur Anbringung eines Oberstem-
pels, eine von einem hydraulischen Antrieb betatig-
bare untere Adapterplatte (22) zur Anbringung eines
Unterstempels oder der Grundplatte (16), mindes-
tens ein WegmeRsystem fiir Ober- und Unterstem-
pel oder der Matrizenplatte (14) und eine
KraftmeRvorrichtung fur Ober- und/oder Unterstem-
pel oder die Matrizenplatte (14) aufweist, gekenn-
zeichnet durch folgende Merkmale:

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

- eine Referenzmatrize (42) vorbekannter Ab-
messung und mit definierter Kante, geeignet fiir
einen Referenziervorgang und zur Anbringung
auf der Matrizenplatte (14)

- cin Referenzstempel (40) vorbekannter Ab-
messung und mit definierter Kante, geeignet fiir
einen Referenziervorgang und geeignet zur An-
bringung an der oberen oder unteren Adapter-
platte (28, 22) und

- ein auf der Oberflache der Grundplatte (16)
oder Matrizenplatte anbringbares optisches
MeRsystem (46, 48).

Claims

Method for determining a reference for a powder
press, which comprises a die plate (14) for attaching
a die and an upper adaptor plate (28) which may be
actuated by a drive which is hydraulic, mechanical,
electric or the like for attaching an upper punch, a
lower adaptor plate (22) which may be actuated by
a hydraulic drive for attaching a lower punch or the
die plate and atleast one distance measuring system
for the upper and lower punch and/or the die plate
(14) characterised by the following steps:

- areference die (42) and at least one reference
punch (40, 44) of known dimension and with de-
fined edge suitable for a referencing process are
made,

- the reference die (42) is attached to the die
plate (14),

- by an optical measuring device (46, 48) usefully
arranged on a base plate or the die plate (16,
14), the position of the upper edge of the refer-
ence die (42) is measured and the position value

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

stored,

- the reference die (42) is removed,

- the adaptor plate (28, 22) with the previously
attached reference punch (40, 44) is moved in
the direction of the die plate (14) until the lower
edge or upper edge of the reference punch (40
42) has reached the stored position of the upper
edge of the reference die (42),

- the sum of the reference die measurement and
the reference punch measurement is obtained
as the distance of the adaptor plate (28, 22) from
the die plate (14) and stored.

Method for determining a reference for a powder
press, which comprises a die plate (14) for attaching
a die and an upper adaptor plate (28), which may be
actuated by a hydraulic drive, for attaching an upper
punch, a lower adaptor plate (22) which may be ac-
tuated by a hydraulic drive for attaching a lower
punch or the die plate (14) and at least one distance
measuring system for the upper and lower punch
and aforce measuring device for the upper and lower
punch and/or the die plate characterised by the fol-
lowing steps:

- areference die (42) and at least one reference
punch (40, 44) of known dimension and with de-
fined edge for a referencing process are made,
- the reference die (42) is attached to a base
plate or the die plate (14) and the reference
punch (40 44) is attached to the adaptor plate
(28, 22),

- the reference punch (40, 44) is moved towards
the reference die (42) until a predetermined val-
ue for the force is reached, when the reference
punch (40, 44) comes to bear against the refer-
ence die (42)

- wherein the force is so low, that a deformation
of the referencing tools does not yet occur, and
- the sum of the reference die measurement and
the reference punch measurement is obtained
as the distance of the adaptor plate from the die
plate and stored.

Powder press with measuring system suitable for
obtaining a reference in the powder press, which
comprises a base plate for attaching a die plate (14)
and an adaptor plate (28) which may be actuated by
a hydraulic drive for attaching an upper punch, a low-
er adaptor plate (22) which may be actuated by a
hydraulic drive for attaching a lower punch or the
base plate (16), at least one distance measuring sys-
tem for the upper and lower punch or the die plate
(14) and a force measuring device for the upper
and/or lower punch or the die plate (14), character-
ised by the following features:

- a polished surface of the die plate (14) and the
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base plate (16)

- a reference die (42) of known dimension and
with defined edge, suitable for a referencing
process and for attaching to the die plate (14)
- a reference punch (40) of known dimension
and with defined edge, suitable for a referencing
process and suitable for attaching to the upper
or lower adaptor plate (28, 22) and

- an optical measuring system (46, 48) which
may be attached to the surface of the base plate
(16) or die plate.

Revendications

Procédé de détermination d’une référence dans une
presse a comprimer des poudres qui présente une
plaque de matrice (14) pour la mise en place d’'une
matrice et une plaque d’adaptation (28) supérieure
pouvant étre actionnée par un entrainement hydrau-
liqgue, mécanique, électrique ou similaire pourlamise
en place d’un poingon supérieur, une plaque d’adap-
tation (22) inférieure pouvant étre actionnée par un
entrainement hydraulique pourla mise en place d’'un
poingon inférieur ou de la plaque de matrice et au
moins un systeme de mesure de déplacement pour
le poingon supérieur et le poingon inférieur ou res-
pectivement la plaque de matrice (14), caractérisé
par les étapes suivantes :

- une matrice de référence (42) et au moins un
poingon de référence (40, 44) de dimension con-
nue et avec une aréte définie convenant a un
processus de recherche d’origine sont fabri-
qués,

- la matrice de référence (42) est mise en place
sur la plaque de matrice (14),

- la position de I'aréte supérieure de la matrice
deréférence (42) est mesurée avec un dispositif
de mesure (46, 48) optique disposé a titre auxi-
liaire sur une plaque de base ou la plaque de
matrice (16, 14) et la valeur de position est en-
registrée,

- la matrice de référence (42) est enlevée,

- la plaque d’adaptation (28, 22) avec le poingon
de référence (40, 44) mis en place préalable-
ment est déplacée en direction de la plaque de
matrice (14) jusqu’a ce que I'aréte inférieure ou
I'aréte supérieure du poingon de référence (40,
42) ait atteint la position enregistrée de I'aréte
supérieure de la matrice de référence (42),

- la somme de la cote de matrice de référence
et de la cote de poingon de référence est calcu-
lée et enregistrée en tant que distance entre la
plaque d’adaptation (28, 22) etla plaque de ma-
trice (14).

2. Procédé de détermination d’'une référence dans le
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cas d’'une presse a comprimer des poudres qui pré-
sente une plaque de matrice (14) pour la mise en
place d’une matrice et une plaque d’adaptation (28)
supérieure pouvant étre actionnée par un entraine-
ment hydraulique pour la mise en place d’un poingon
supérieur, une plaque d’adaptation (22) inférieure
pouvant étre actionnée par un entrainement hydrau-
lique pour la mise en place d’un poingon inférieur ou
de la plaque de matrice (14), et au moins un systeme
de mesure de déplacement pour le poingon supé-
rieur et le poingon inférieur ainsi qu’un dispositif de
mesure de force pour le poingon supérieur et le poin-
coninférieur ou respectivementla plaque de matrice,
caractérisé par les étapes suivantes :

- une matrice de référence (42) et au moins un
poingon deréférence (40, 44) de dimension con-
nue et avec une aréte définie convenant a un
processus de recherche d’origine sont fabri-
qués,

- la matrice de référence (42) est mise en place
sur une plaque de base ou la plaque de matrice
(14), et le poingon de référence (40, 44) est mis
en place sur la plaque d’adaptation (28, 22),

- le poingon de référence (40, 44) est déplacé
vers la matrice de référence (42) jusqu’a ce que
soit atteinte une valeur prédéfinie pour la force
quand le poingon de référence (40, 44) vient en
appui contre la matrice de référence (42),

- laforce étant faible au point qu’il n’apparait pas
encore de déformation des outils de référence et
- la somme de la cote de matrice de référence
et de la cote de poingon de référence est calcu-
lée et enregistrée en tant que distance entre la
plaque d’adaptation et la plaque de matrice.

Presse a comprimer des poudres avec systéeme de
mesure adapté pour la formation d’une référence
dans la presse a comprimer des poudres, qui pré-
sente une plaque de base pour la mise en place
d’une plaque de matrice (14) et une plaque d’adap-
tation (28) pouvant étre actionnée par un entraine-
ment hydraulique pourla mise en place d’un poingon
supérieure, une plaque d’adaptation (22) inférieure
pouvant étre actionnée par un entrainement hydrau-
lique pour la mise en place d’un poingon inférieur ou
de la plaque de base (16), au moins un systéme de
mesure de déplacement pour le poingon supérieur
et le poingon inférieur ou la plaque de matrice (14),
et un dispositif de mesure de force pour le poingon
supérieur et/ou le poingon inférieur ou la plaque de
matrice (14), caractérisé par les caractéristiques
suivantes :

- une surface meulée de la plaque de matrice
(14) et de la plaque de base (16)

- une matrice de référence (42) de dimension
connue et avec une aréte définie, convenant a
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un processus de recherche d’origine et pour la
mise en place sur la plaque de matrice (14)

- un poingon de référence (40) de dimension
connue et avec une aréte définie, convenant a
un processus de recherche d’origine et conve-
nant a la mise en place sur la plaque d’adapta-
tion (28, 22) supérieure ou inférieure et

- un systéme de mesure optique (46, 48) pou-
vant étre mis en place surla surface de la plaque
de base (16) ou plagque de matrice.
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