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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Strangpressen von
gekrimmten Strangpressprofilen (7a, 7b), wobei das
Strangprefprofil in einer einem Gegenholm (4) einer
StrangprefRanlage (1) vorgelagerten Matrize geformt und
anschlieRend durch Einwirken aulerer Krafte gekrimmt
oder abgebogen sowie im Pressenflul in Teillangen ge-
trennt wird, dadurch gekennzeichnet, dal® der ausgeprefte
Strang im Pressenauslauf (5) von einer die Stranguntersei-
te stiitzenden Auflage (10) Ubernommen und nach dem Ab-
trennen einer Strangteillange diese von der Auflage (10)
aus dem Pressenflu herausbewegt und abtransportiert
wird, bei wahrend des Abtransports durch die Auflage (10)
gleichzeitig aufrechterhaltener Bereitstellung einer Stutzfla-
che (A) fur den nachfolgenden Strang.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Strangpressen von gekrimmten
StrangprefRprofilen, wobei das Strangpreflprofil in ei-
ner einem Gegenholm einer Strangpref3anlage vor-
gelagerten Matrize geformt und anschlief3end durch
Einwirken aulRerer Krafte gekriimmt oder abgebogen
sowie im Pressenflul} in Teillangen getrennt wird.

Stand der Technik

[0002] Zum Abtransport von auf einer Strang- bzw.
einer Rohrpresse oder einer kombinierten Strang-
und Rohrpresse erzeugten StrangprefRprofilen wird
die Auslaufeinrichtung abhangig von dem Produkti-
onsprogramm festgelegt. So sind beim Pressen von
Stangen, Profilen, Rohren und Hohlprofilen die Ein-
richtungen fir das Geradepressen ausgelegt, wah-
rend zum Herstellen von Drahten die Anlage fir das
Pressen in dem nachgeschalteten Haspel ausgeris-
tet werden mufd. Bei Strangpressen zum geraden
Auspressen befindet sich beispielsweise hinter dem
Gegenholm ein nicht angetriebenes Rollgangsstuck.
Beim Haspelprogramm kann das Rollgangsstiick
seitlich ausgefahren werden, um Platz fir die Draht-
zulaufrinnen zu schaffen. Daran schlief3t sich ein an-
getriebener, absenkbarer Rollgang mit zwischen den
angetriebenen, absenkbaren Rollen angeordneten
GuRplatten an. Um ein Durchhangen des Prelpro-
duktes zwischen den Rollen und damit eine bleiben-
de Verformung zu vermeiden, werden die Rollen
nach dem Pressen abgesenkt und folglich das Pref3-
produkt bzw. Strangpreflprofil auf die Platten bzw.
den Auflagetisch abgelegt. Aus dieser Position her-
aus schlielt sich dann der Abtransport in Ublicher
Weise an.

[0003] Aus der US 5.305.626 A ist es bekannt, ein
stranggeprefdtes Profil abzubiegen, im Pressenaus-
lauf in Teilldngen zu schneiden bzw. abzuscheren
und die Teillangen anschlieRend abzuférdern.

[0004] Zur Herstellung von in verschiedensten in-
dustriellen Bereichen zu unterschiedlichsten Zwe-
cken bendtigten gerundeten Strangpref3profilen, die
vorrangig aus Aluminium und Magnesiumlegierun-
gen bestehen, ist es fiir das Strangpressen von Hohl-
produkten mit groflen Wanddickenunterschieden
durch die EP 0 706 843 B1 bekanntgeworden, in ei-
nem solch bestimmten Abstand vom Matrizenaus-
trittsende bzw. Gegenholm mit einem Druckmittel
(FUhrungswerkzeug) eine Kraft so auf den Strang
auszulben, daf sich eine Ruckwirkung auf das in der
Strangprelmatrize geformte Profil ergibt. Bei dem
Druckmittel kann es sich um eine Rolle, eine eine
Querkraft erzeugende Gleitflache, einen Rollenkafig
oder dergleichen Werkzeug handeln. Die Umformung
zu dem gekrimmten bzw. gebogenen StranpreRprofil
erfolgt hinter dem Strangpref3werkzeug im plasti-
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schen Bereich des Werkstoffes.

[0005] Diese kontinuierlich zu einer Seite hin mit ei-
nem vorgegebenen Radius gekrimmten oder auch
wechselweise in beiden Richtungen gekrimmten
Strangpreliprofile werden in gewilinschte Teillangen
unterteilt. Mit einer alteren Anmeldung wird hierzu ein
berihrungsfreies Ablangen durch Brennschneiden
vorgeschlagen, wodurch vermieden wird, dal} der
Rundungsradius des Strangpreprofiles beeinflu3t
und in seiner Konturgenauigkeit schwankt, was einen
zusatzlichen Arbeitsgang, z.B. Kalibrieren durch In-
nenhochdruckumformen, erfordern wirde, um die
Strangprofil-Teillange in die gewiinschte Endkontur
zu bringen.

[0006] Es hat sich herausgestellt, dal® die fur das
Geradeauspressen bekannten Auslaufeinrichtungen
bzw. -rollgdnge nicht geeignet sind, den Abtransport
der abgelangten, einseitig oder wechselweise beid-
seitig gekrimmten StrangprefRprofile ohne nachteili-
ge Auswirkungen auf den Verfahrens- bzw. Betriebs-
ablauf zu ermdglichen. Dies liegt einerseits an den
Krimmungen bzw. Radien des Strangprefprofils, an-
dererseits an dem kontinuierlichen Strangpref3vor-
gang, denn das Einsatzgewicht des zu verpressen-
den Blockes ist naturlich so ausgelegt, daf3 zahlrei-
che Teillangen stranggepreft werden kénnen. Das
setzt dann aber voraus, daf} der Auslaufbereich fir
ein Folgeprofil rechtzeitig frei sein mul3.

Aufgabenstellung

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, mit denen sich die Betriebs-
weise der Strangpresse verbessern laf3t, insbeson-
dere ein storungsfreies, ungehindertes Auspressen
von kontinuierlich nachfolgenden Strangprofillangen
moglich ist.

[0008] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der
eingangs genannten Art erfindungsgemafl dadurch
gel6st, dal der ausgeprefdte Strang im Pressenaus-
lauf von einer die Strangunterseite stitzenden Aufla-
ge ubernommen und nach dem Abtrennen einer
Strangteillange diese von der Auflage aus dem Pres-
senflul® herausbewegt und abtransportiert wird, bei
wahrend des Abtransportes durch die Auflage gleich-
zeitig aufrechterhaltener Bereitstellung einer Stutzfla-
che fur den nachfolgenden Strang. Durch diese erfin-
dungsgemald vorgeschlagene, mehrfunktionale Ar-
beitsweise der Stlutzauflage wird erreicht, dafl die
Strangteillangen nicht nur vereinzelt werden, so daf
ein ausreichender Freiraum fir den kontinuierlich
nachfolgenden Strang vorhanden ist, sondern fir je-
den Folgestrang auch gleich wieder bzw. unveran-
dert eine Stitzflache vorhanden ist, was z.B. bei ei-
ner ein- und ausfahrenden oder heb- und senkbaren
Stitzauflage nicht gewahrleistet ware.
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[0009] Ein bevorzugter Vorschlag der Erfindung
sieht vor, daf} die Stitzauflage zumindest in ihrer Ho-
henlage voreinstellbar ist. Bei einem Produktions-
wechsel mit anderen Abmessungen des auszupres-
senden Profils laflkt sie sich dann so einstellen, daf}
das aus der Matrize bzw. dem Gegenholm austreten-
de Profil mit seiner Unterkante bzw. -seite in Hohe
der Stutzauflagen-Oberflache austritt. Da die Strang-
presse selbst eine feste Mitte hat, kdnnte es ansons-
ten vorkommen, dal ein abweichend bemessenes
Strangpreflprofil ohne Auflageberiihrung austritt und
in Anbetracht der hohen Temperatur dann bei einer
bestimmten Lange abknickt.

[0010] Wenn die Stitzauflage dartber hinaus vor-
teilhaft mehrachsig einstellbar ist, d.h. auch in Aus-
prefrichtung und quer dazu, 18Rt sie sich je nach dem
gerade hergestellten Krimmungsradius des Profils
entweder naher oder weiter entfernt von der Maschi-
neneinheit positionieren, womit bei wechselnden
Profilen eine stets wirksame Stlitzzone erreicht wird.

[0011] Es empfiehlt sich, dald der Strang von der
Auflage reibungsarm gestitzt wird, was eine scho-
nende Ubernahme und einen beschadigungsfreien
Abtransport der empfindlichen, in der Regel Alumini-
umprofile erlaubt.

[0012] Des weiteren wird die Aufgabe durch eine
Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 4 gel6st, bei dem ein im Pressenauslauf an-
geordneter, den ausgepreflten Strang stitzender,
heb- und senkbarer Tisch in Funktionsfelder unterteilt
ist, von denen das sich dem maschinennahen, vorde-
ren Funktionsfeld anschlieRende, hintere Funktions-
feld temporar in eine zum Fundament geneigte Lage
verschwenkbar ist. Das vordere Funktionsfeld bleibt
stets in seiner Position, ibernimmt in der Hauptsache
die Stutzung des Profils und steht, weil unverandert
stationar, auch fur die nachfolgenden Strangprofile
zur Verfugung, wahrend das nach unten weg-
schwenkbare hintere Funktionsfeld fir den Abtrans-
port der abgetrennten Profillange sorgt. Denn sobald
die gewlnschte Teillange durch Abtrennen, z.B.
Brennschneiden, vorliegt, wird das hintere Funktions-
feld abgesenkt, so dal} diese Teillange von der Stut-
zauflage herunterrutschen kann. Dort kann sie z.B.
von einem Handhabungsroboter ergriffen und auf
den Ablaufroligang Uberfihrt werden. Bis zum Hoch-
schwenken des hinteren Funktionsfeldes in seine
Stutzposition wird das nachfolgende Strangprofil al-
lein von dem vorderen Funktionsfeld gesttzt.

[0013] Eine bevorzugte Ausflihrung der Erfindung
sieht vor, dal® die Tischoberflache des vorderen
Funktionsfeldes mit Rollen bestlickt ist und die Tisch-
oberflache des hinteren Funktionsfeldes mit Graphit-
platten ausgefihrt ist. Beide MalRnahmen beglinsti-
gen die angestrebte reibungsarme, fir das Strang-
preBprofil stets schonende Stitz- und Abtrans-
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port-Auflage.

[0014] Wenn vorteilhaft einige der Rollen des vorde-
ren Funktionsfeldes angetrieben sind, wird das Frei-
machen des Pressenauflaufs begiinstigt, denn die
angetriebenen Rollen ziehen die erforderliche Liicke
zwischen dem schon abgelangten Profilstrang und
dem folgenden Profilstrang schneller als das bei-
spielsweise mit freilaufenden Rollen méglich ware.

[0015] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist
ein begrenzter, sich dem vorderen Funktionsfeld an-
schlieRender Ubergangsbereich des hinteren Funkti-
onsfeldes mit Rollen bestiickt. Bei mit einem gréf3e-
ren Radius gekrimmten bzw. abgebogenen Strang-
profillangen unterstiitzen diese Rollen das Uberleiten
des Strangprofils auf das hintere Funktionsfeld.

[0016] Zu der das Abgleiten des Strangprofils bewir-
kenden Neigungseinstellung des hinteren Funktions-
feldes wird ein an dieses seitlich angreifender Ver-
stellzylinder vorgeschlagen.

[0017] Wenn der Tisch nach einem weiteren Vor-
schlag der Erfindung mit seinen Pfosten und den Hu-
belementen auf einem langs und quer zur Stran-
gausprefrichtung verfahrbaren Unterbau angeordnet
ist, At sich die Stitzauflage in einfacher Weise in die
fur das jeweilige Pref3programm gunstigste Position
bringen.

[0018] Der Stutztisch ist erfindungsgemal zumin-
dest an einer Seite des Auslaufrollganges vorgese-
hen. Die einseitige Anordnung des Stutztisches ist
dann ausreichend, wenn StrangprefRprofile mit einer
Kriimmung nur in dieser Richtung hergestellt werden
sollen. Werden hingegen Strangprofile mit wechseln-
den Krimmungen hergestellt, d.h. mit einem Krim-
mungsradius nach rechts oder links, bezogen jeweils
auf die gerade Ausprefrichtung, so befinden sich sol-
che Stutztische an beiden Seiten des Auslaufrollgan-
ges.

[0019] In diesem Fall wird erfindungsgeman vorge-
schlagen, dal} beide Stitztische zu einer Baueinheit
zusammengefalt sind und als integrierten Bestand-
teil ein Teilstick des Auslaufrollganges aufweisen.
Zum Quer- oder Langsverfahren der Tische ist hier-
bei fur jede Bewegungsrichtung nur ein Verstellmittel
erforderlich. Beim Herstellen von StrangpreRprofilen
mit gerader Ausprefdrichtung wird diese Doppel-
tisch-Baueinheit dann so positioniert, daf} das Roll-
gangs-Teilstick in Flucht zu den Ubrigen Rollgangs-
rollen den Auslaufrollgang vervollstandigt.

Ausfihrungsbeispiel
[0020] Weitere Merkmale und Einzelheiten der Er-

findung ergeben sich aus den Ansprichen und der
nachfolgenden Beschreibung eines in den Zeichnun-
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gen dargestellten Ausfiihrungsbeispiels der Erfin-
dung. Es zeigen:

[0021] Fig. 1 in der Draufsicht eine Strangpresse
und deren Auslaufbereich mit im Ausfihrungsbei-
spiel einer an einer Seite des Auflaufrollgangs ange-
ordneten Stitzauflage; und

[0022] Fig. 2 die Stutzauflage nach Fig. 1 entlang
der Linie ll-1l geschnitten.

[0023] Einerin Fig. 1 gezeigten Strangpresse 1 wird
ein zu verpressender Block 2 mittels einer Ladevor-
richtung 3 zugefuhrt. Das durch eine formgebende
Matrize ausgeprelte Stangprofil tritt aus dem Gegen-
holm 4 aus und gelangt beim Geradepressen auf ei-
nen im Pressenauslauf 5 angeordneten Auslaufroll-
gang 6.

[0024] Im Ausflhrungsbeispiel werden allerdings
gerundete Strangprofile 7a, 7b mit einer — bezogen
auf die gerade Ausprefdrichtung 8 — konstanten
Kriimmung zu einer Seite hin erzeugt. Zum Abbiegen
des Stranges mit dem gewtnschten Radius, von de-
nen in Fig. 1 mit den Strangprofilen 7a bzw. 7b zwei
unterschiedliche Radien beispielhaft angegeben
sind, befindet sich zwischen dem Gegenholm 4 und
dem Auslaufrollgang 6 ein durch Pfeil 9 schematisch
angedeutetes, den Strang entsprechend beaufschla-
gendes Fuhrungswerkzeug, das mit einem weiter
nicht dargestellten, vorgeschalteten Radiensensor
zusammenwirken kann.

[0025] An der der Krimmungsrichtung der Strang-
profile 7a, 7b entsprechenden Seite ist neben dem
Auslaufrollgang 6 eine Stltzauflage bzw. ein Stitz-
tisch 10 angeordnet. Dieser ist in Funktionsfelder A
und B unterteilt, von denen das zur Strangpresse be-
nachbarte, maschinennahe Funktionsfeld A mit Rol-
len 11 bestlckt ist (vgl. Fig. 2), von denen einige an-
getrieben sind. An das Funktionsfeld A ist das Funk-
tionsfeld B verschwenkbar angelenkt. Dieses lalt
sich mittels eines von unten und seitlich an das Funk-
tionsfeld angreifenden Verstellzylinder in die strich-
punktiert gekennzeichnete Neigungslage verschwen-
ken. Ein sich dem Funktionsfeld A anschlieRender,
begrenzter Bereich des Funktionsfeldes B ist eben-
falls mit Rollen 12 bestlickt, wahrend hingegen die
Ubrige, sehr viel gréRere Oberflache des Funktions-
feldes B mit Graphitplatten 13 belegt ist.

[0026] Der gesamte Stltztisch 10, dessen Funkti-
onsfeld A auf Pfosten 14 ruht, ist einerseits mittels
nicht gezeigten Hubelementen in Richtung des Dop-
pelpfeiles Z (vgl. Fig. 2) in seiner Hohenlage in Be-
zug auf die Mitte der Strangpresse 1 einstellbar und
andererseits auf einem verfahrbaren Unterbau 15,
z.B. in einer Kreuzschlitten-Anordnung, in Richtung
der Doppelpfeile X bzw. Y, d.h. quer und/oder langs
zur geraden Ausprelrichtung 8 verfahrbar. Der Stiitz-
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tisch 10 [al3t sich daher vor Pref3beginn in eine fur
den zu pressenden Strang optimale Lage bringen,
d.h. abhangig von dessen Abmessung, Krimmungs-
radius und Teillange.

[0027] Ein stranggeprefites, aus dem Gegenholm 4
austretendes gekrimmtes bzw. gerundetes Strang-
profil 7a, 7b wird im Ausflhrungsbeispiel von einem
Roboter 16 mit einem Brennerkopf 17 durch Brenn-
schneiden mit der gewunschten Lange abgetrennt.
Der Brennerkopf 17 folgt dabei dem kontinuierlich
ausgepreften Strang mit der Auspref3geschwindig-
keit und trennt die Strangprofilldange 7a bzw. 7b von
dem kontinuierlich weiter ausgepelten Strang Utber
einem Wasserbecken 18 ab, das die abfallende Me-
tallschmelze unschadlich fur die Umgebung auffangt.
Das abgelangte Strangprofil 7a bzw. 7b liegt hierbei
schon auf den Rollen 11 des Funktionsfeldes A des
Stutztisches 10 auf und wird von diesen, insbesonde-
re durch Einwirkung der angetriebenen Rollen, so auf
Licke gezogen bzw. aus dem Ausprelbereich ent-
fernt, dal® der kontinuierlich nachfolgende ausge-
pref3te Strang nicht behindert wird. Sobald das
Strangprofil 7a bzw. 7b vollig abgelangt ist, wird das
Funktionsfeld B in die Neigungslage zum Boden hin
vesschwenkt (vgl. Fig. 2), so dal die Strangprofillan-
ge 7a bzw. 7b Uber diese Flache nach unten ab-
rutscht. Ein Entnahmeroboter 19 kann das Strang-
profil 7a bzw. 7b dann von dort ergreifen (vgl. die in
Fig. 1 rechte Position des Greiferkopfes 20) und auf
den Auslaufrollgang 6 tberfiihren. Das Funktionsfeld
B wird danach in seine horizontale Ausgangslage ge-
schwenkt und steht damit zur Stlitzung und insbeson-
dere zum Abtransport des ausgeprefiten Folgeprofils
zur Verfligung.

[0028] Zur Herstellung von Profilen mit wechseln-
den Krimmungen zu beiden Seiten der geraden Aus-
prelrichtung 8 befindet sich abweichend vom Aus-
fuhrungsbeispiel nach Fig. 1 auch auf der gegenu-
berliegenden Seite des Auslaufrollgangs 6 in gespie-
gelter Anordnung ein solcher Stitztisch 10. Die bei-
den Stitztische lassen sich dann zu einer Baueinheit
zusammenfassen, die als integrierten Bestandteil ein
Teilstick 21 des Auslaufrollganges 6 aufweisen
kann.

[0029] In jedem Fall wird wahrend des gesamten
Produktionsablaufs sichergestellt, dal der ausge-
pre3te Strang im Pressenauslauf von einer die
Strangunterseite stitzenden Auflage Gbernommen
und nach dem Abtrennen einer Strangteillange diese
von der Auflage aus dem Pressenflul} herausbewegt
und abtransportiert wird, so daf3 es zu keinen Stoérun-
gen bzw. Behinderungen fur den kontinuierlich aus-
geprelten Strang bzw. die abgelangten Folgestrange
kommen kann. Wahrend des Abtransports eines vor-
hergehenden, abgelangten Strangprofiles 7a bzw. 7b
wird hierbei durch den Stitztisch 10 ohne Unterbre-
chung eine Stutzflache fur den bzw. die nachfolgen-
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den Strange bereitgestellt.
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Strangpressen von gekrimm-
ten Strangpressprofilen (7a, 7b), wobei das Strang-
pref3profil in einer einem Gegenholm (4) einer
Strangprefanlage (1) vorgelagerten Matrize geformt
und anschlieend durch Einwirken dufierer Krafte
gekrimmt oder abgebogen sowie im Pressenflul} in
Teillangen getrennt wird, dadurch gekennzeichnet,
dald der ausgeprefRte Strang im Pressenauslauf (5)
von einer die Strangunterseite stitzenden Auflage
(10) Gbernommen und nach dem Abtrennen einer
Strangteilldnge diese von der Auflage (10) aus dem
Pressenflul herausbewegt und abtransportiert wird,
bei wahrend des Abtransports durch die Auflage (10)
gleichzeitig aufrechterhaltener Bereitstellung einer
Stitzflache (A) fur den nachfolgenden Strang.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} die Stlitzauflage (10) zumindest in ihrer
Hohenlage voreinstellbar ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dafd der Strang von der Auflage (10)
reibungsarm gestitzt wird.

4. Vorrichtung zum Strangpressen von gekrimm-
ten Strangpressprofilen (7a, 7b), wobei das Strang-
pref3profil in einer einem Gegenholm (4) einer
Strangpressanlage (1) vorgelagerten Matrize geformt
und anschlieBend durch Einwirken aufierer Krafte
gekrimmt oder abgebogen sowie im Pressenflul in
Teillangen getrennt wird, insbesondere zum Durch-
fuhren des Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da ein im Pressenauslauf (5) ange-
ordneter, den ausgepreften Strang (7a, 7b) stitzen-
der, heb- und senkbarer Tisch (10) in Funktionsfelder
(A; B) unterteilt ist, von denen das sich dem maschi-
nennahen, vorderen Funktionsfeld (A) anschlielRen-
de, hintere Funktionsfeld (B) temporar in eine zum
Fundament geneigte Lage verschwenkbar ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Tischoberflache des vorderen
Funktionsfeldes (A) mit Rollen (11) bestickt ist und
die Tischoberflache des hinteren Funktionsfeldes (B)
mit Graphitplatten (13) ausgefiihrt ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daf} einige der Rollen (11) des vorde-
ren Funktionsfeldes (A) angetrieben sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daf} ein begrenzter, sich dem vorde-
ren Funktionsfeld (A) anschlieRender Ubergangsbe-
reich des hinteren Funktionsfeldes (B) mit Rollen
(11a) bestickt ist.
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8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
gekennzeichnet durch einen unterhalb des hinteren
Funktionsfeldes (B) angeordneten, seitlich an dieses
angreifenden Verstellzylinder (12).

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daR der Tisch (10) mit sei-
nem Pfosten (14) und den Hubelementen (X, Y, Z)
auf einem langs und quer zur Strangausprefrichtung
(8) verfahrbaren Unterbau (15) angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
9, dadurch gekennzeichnet, da der Stutztisch (10)
zumindest an einer Seite eines im Pressenauslauf (5)
angeordneten Auslaufroliganges (6) vorgesehen ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, da an beiden Seiten des Auslaufroll-
ganges (6) angeordnete Stltztische (10) zu einer
Baueinheit zusammengefal3t sind und als integrier-
ten Bestandteil ein Teilstlick (21) des Auslaufrollgan-
ges (6) aufweisen.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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