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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Strangpressen von gekrümmten 
Strangpressprofilen, wobei das Strangpressprofil in 
einer einem Gegenholm einer Strangpressanlage 
vorgelagerten Matrize geformt und anschließend 
durch Einwirken äußerer Kräfte gekrümmt bzw. ab-
gebogen sowie im Pressenfluß mittels eines an eine 
übergeordnete Steuerung angeschlossenen Trenn-
roboters in Teillängen getrennt, abgestützt ausgetra-
gen und mit Hilfe eines Handhabungsroboters an 
eine Ablage abgegeben wird.

[0002] Zur Herstellung von in verschiedensten in-
dustriellen Bereichen zu unterschiedlichsten Zwe-
cken benötigten gerundeten Strangpressprofilen, die 
vorrangig aus Aluminium und Magnesiumlegierun-
gen bestehen, ist es für das Strangpressen von Hohl-
produkten mit großen Wanddickenunterschieden 
durch die EP 0 706 843 B1 bekanntgeworden, in ei-
nem solch bestimmten Abstand vom Matrizenaus-
trittsende bzw. Gegenholm mit einem Druckmittel 
(Führungswerkzeug) eine Kraft so auf den Strang 
auszuüben, dass sich eine Rückwirkung auf das in 
der Strangpressmatrize geformte Profil ergibt. Bei 
dem Druckmittel kann es sich um eine Rolle, eine 
eine Querkraft erzeugende Gleitfläche, einen Rollen-
käfig oder dergleichen Werkzeug handeln. Die Um-
formung zu dem gekrümmten bzw. gebogenen 
Strangpressteil erfolgt hinter dem Strangpresswerk-
zeug im plastischen Bereich des Werkstoffes.

[0003] Diese kontinuierlich zu einer Seite hin mit ei-
nem vorgegebenen Radius gekrümmten oder auch 
wechselweise in beiden Richtungen gekrümmten 
Strangpressprofile werden in gewünschte Teillängen 
unterteilt, z.B. durch Sägen oder Brennschneiden, 
und danach abtransportiert. Hierzu sind aus der DE 
101 41 328 A1 ein Verfahren und eine Vorrichtung 
der eingangs genannten Art bekannt. Dort ist vorge-
sehen, dass ein im Pressenauslauf angeordneter, 
den ausgepressten Strang stützender, heb- und 
senkbarer Tisch in Funktionsfelder unterteilt ist, von 
denen das sich dem maschinennahen, vorderen 
Funktionsfeld anschließende, hintere Funktionsfeld 
temporär in eine zum Fundament geneigte Lage ver-
schwenkbar ist. Das vordere Funktionsfeld bleibt 
stets in seiner Position, übernimmt in der Hauptsache 
die Stützung des Profils und steht, weil unverändert 
stationär, auch für die nachfolgenden Strangprofile 
zur Verfügung, während das nach unten weg-
schwenkbare hintere Funktionsfeld für den Abtrans-
port der abgetrennten Profillängen sorgt.

[0004] Sobald nämlich die gewünschte Teillänge 
vorliegt, wird das hintere Funktionsfeld abgesenkt, so 
dass diese Teillänge von der Stützauflage herunter-
rutschen kann. Dort kann sie von einem Handha-
bungsroboter ergriffen und auf einen Ablaufrollgang 

überführt werden. Bis zum Hochschwenken des hin-
teren Funktionsfeldes in seine Stützposition wird das 
nachfolgende Strangprofil allein von dem vorderen 
Funktionsfeld gestützt. Hierdurch wird zwar erreicht, 
dass die Strangprofil-Teillängen einerseits vereinzelt 
werden können, so dass ein ausreichender Freiraum 
für den kontinuierlich nachfolgenden Strang vorhan-
den ist, und andererseits für jeden Folgestrang auch 
gleich wieder bzw. unverändert eine Stützfläche vor-
handen ist. Jedoch lassen sich aufgrund von Relativ-
bewegungen zwischen der Auflagefläche und dem 
abgelegten Strangprofil Oberflächenbeschädigun-
gen des stranggepressten Profils nicht ausschließen, 
was durch die Umformhitze noch begünstigt wird.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der gat-
tungsgemäßen Art mit verbesserten Betriebseigen-
schaften zu schaffen.

[0006] Diese Aufgabe wird für ein Verfahren erfin-
dungsgemäß dadurch gelöst, dass der Handha-
bungsroboter über die Steuerung mit dem Trennro-
boter gekoppelt und wie dieser bis in eine Ausgangs-
position vor der Strangpresse verfahren wird, in der 
er eine den Trennroboter nachgeschaltete Wartestel-
lung einnimmt, dann mit dem Beginn des Trennvor-
gangs synchron und dabei das ausgepresste Strang-
pressprofil abstützend übernehmend sowie dessen 
vorberechneten Auspressweg folgend mit dem 
Trennroboter bis in die Trennendposition bewegt 
wird, aus der heraus der Trennroboter zur erneuten 
Synchronisierung mit dem ausgepressten Strangpro-
fil in seine Ausgangsposition zurückfährt, während 
der Handhabungsroboter die abgetrennte Teillänge 
zur Ablage transportiert, dort ablegt und anschlie-
ßend in seine Wartestellung zurückgefahren wird. Es 
lässt sich damit ein automatisierter, steuerungstech-
nisch aufeinander abgestimmter Prozessablauf errei-
chen, mit der Gewährleistung, dass beliebig ge-
krümmte, abgelängte Strangprofil-Teillängen nach 
dem erfolgten Trennvorgang ohne Relativbewegun-
gen und damit ohne Beschädigungen am Profil aus 
dem Trennbereich zur Ablage transportiert werden. 
Dabei finden sowohl das kontinuierlich ausgepresste 
Strangprofil als auch die nach dem Trennen verein-
zelten Strangprofil-Teillängen während des gesam-
ten Abtransportes eine schonende Abstützung, wo-
bei die Strangprofil-Teillängen nicht ergriffen bzw. 
umklammert werden, d.h. keiner mechanischen Be-
anspruchung unterliegen.

[0007] Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht dazu 
vor, dass in den Auspressweg des Strangprofils ein-
gebrachte Stützmittel das Strangprofil temporär ab-
stützen. Dies dann, wenn der Handhabungsroboter 
seinen Weg hin zur Ablage und bis anschließend in 
seine Ausgangsposition zur Wartestellung zurück-
legt.
2/9



DE 103 40 772 A1    2005.03.24
[0008] Nach einem Vorschlag der Erfindung werden 
die abgelegten Teillängen auf ihrem Transportweg 
zur Lagerung gekühlt. Dies geschieht somit auf der 
Ablage und ermöglicht es, die Strangprofil-Teillängen 
vor deren weiteren Handhabung bzw. vor dem Einla-
gerungsvorgang auf eine gewünschte Temperatur 
herunterzukühlen.

[0009] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufga-
be wird vorrichtungsmäßig nach der Erfindung da-
durch gelöst, dass dem Trennroboter ein den Arbeits-
bereich von zumindest der Trennendposition bis zu 
einer Ablageeinrichtung bestreichender Handha-
bungsroboter nachgeordnet ist, der eine abgetrennte 
Strangprofil-Teillänge abstützend aufnehmende 
Tragmittel aufweist. Das Strangpressprofil ist über 
die Steuerung in der ersten Phase mit dem Trennro-
boter bewegungssynchron gekoppelt und wird nach 
dem Trennschnitt, vorzugsweise durch ein Sägeblatt 
des Trennroboters, sogleich von dem Tragmittel ab-
stützend übernommen und weitertransportiert, das 
ebenfalls mit der Bewegung des Strangprofils syn-
chronisiert ist.

[0010] Das Tragmittel lässt sich vorteilhaft als 
Transportgabel mit mehreren Zinken ausbilden. Dies 
ermöglicht eine variable, leicht veränderbare, an das 
jeweilige Profil bzw. dessen Krümmung anpassbare 
Tragfläche. Damit sind auch kompliziert in die dritte 
Dimension gekrümmte Profile ohne Beschädigung 
transportfähig. Das wird dadurch unterstützt, dass 
der Handhabungsroboter über die Steuerung mit 
dem Trennroboter gekoppelt ist und in der gleichen 
Weise wie der Sägenroboter die vorausberechneten 
Bewegungen bzw. Auspresswege des Profils nach-
fährt, und zwar ohne Relativbewegungen zum 
Strangprofil.

[0011] Wenn die Trag- bzw. Oberflächen der Zinken 
mit einer temperaturbeständigen Schicht, z.B. Kevlar, 
versehen sind, unterstützt das den schonenden 
Transport bzw. Abtransport.

[0012] Zur temporären Abstützung bei Transport-
fahrten des Handhabungsroboters weg von der 
Strangpresse bzw. dem Arbeitsbereich des Trennro-
boters lassen sich im Anpressweg des Strangprofils 
vorteilhaft heb- und senkbare Stützmittel, wie Rollen, 
anordnen.

[0013] Nach einem Vorschlag der Erfindung besteht 
die Ablageeinrichtung aus mehreren im Abstand par-
allelen nebeneinander angeordneten, endlos umlau-
fenden Bändern. Diese ermöglichen eine sanfte 
Übernahme und einen schonenden Transport der un-
verändert heißen, abgetrennten Strangprofil-Teillän-
gen mit ruhender Auflage auf den Bändern.

[0014] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist 
der Ablageeinrichtung eine Kühl-Förderstrecke nach-

geschaltet, vorzugsweise ebenfalls bestehend aus 
mehreren im Abstand parallel nebeneinander ange-
ordneten, endlos umlaufenden Bändern. Alternativ ist 
aber auch ein Auslauftisch oder dergleichen möglich, 
wobei die Kühl-Förderstrecke bzw. der Auslauftisch 
den jeweiligen Bedürfnissen angepasst und auch 
hinsichtlich der Geometrie variabel sein kann. Die 
Geometrie des Kühlbereichs ist nämlich nicht abhän-
gig vom Verfahrensablauf im Bereich des Trenn- und 
Handhabungsroboters.

[0015] Es wird vorzugsweise vorgeschlagen, dass 
die Ablageeinrichtung und die Kühl-Förderstrecke 
modular aufgebaut sind. Dieser Bereich ist somit in 
einfacher Weise in Länge und Breite erweiterbar. Da-
durch kann z.B. eine kostengünstigere Auslaufvari-
ante für bestimmte Profile jederzeit in eine erweiterte 
Variante für ein breiteres Profilspektrum umgerüstet 
werden.

[0016] Der Kühl-Förderstrecke, die auch als Kühl-
tunnel ausgebildet sein könnte, sind vorteilhaft Kühl-
mittelbeaufschlagungselemente zugeordnet. Hierzu 
eignen sich Ventilatoren, Luft, und/oder Wasserdü-
sen oder dergleichen, die oberhalb der Kühl-Förder-
strecke angeordnet sind.

[0017] Wenn nach einer Ausführung der Erfindung 
am Ende der Kühl-Förderstrecke eine Kippeinrich-
tung zum Aufrichten der Strangprofil-Teillängen an-
geordnet ist, lassen sich auf diese Weise im automa-
tischen Ablauf die Strangprofil-Teillängen schon 
gleich in ihre Stapellage für die nachgeschaltete La-
gerung aufrichten.

[0018] Die automatisierte Prozesskette zum Tren-
nen, Kühlen und Lagern von abgetrennten, ge-
krümmten Strangprofil-Teillängen lässt sich dadurch 
weiter begünstigen, dass der Kühl-Förderstrecke ein 
Stapelroboter und diesem eine Einstapel-Lagerein-
richtung nachgeschaltet ist.

[0019] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung 
weist der Stapelroboter einen Greiferarm mit einem 
Bilderkennungsmittel auf. Das Bilderkennungsmittel 
erlaubt es, den Greiferarm oder ein anderes geeigne-
tes Greifsystem schon vor der Übernahme in eine an 
die Krümmung der Strangprofil-Teillänge angepasste 
Lage zu bringen.

[0020] Wenn vorzugsweise der Trennroboter, der 
Handhabungsroboter und der Stapelroboter über 
Kopf aufgehängt sind, bleibt der gesamte Arbeitsbe-
reich, insbesondere vor dem Gegenholm der Strang-
presse, frei und damit ungehindert zugänglich und 
nutzbar.

[0021] Weitere Merkmale und Einzelheiten der Er-
findung ergeben sich aus den Ansprüchen und der 
nachfolgenden Beschreibung eines in den Zeichnun-
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gen dargestellten Ausführungsbeispiels der Erfin-
dung. Es zeigen:

[0022] Fig. 1 in der Draufsicht eine Strangpressan-
lage zum Herstellen von gekrümmten Strangpres-
sprofilen mit im Auslaufbereich angeordneten Robo-
tern;

[0023] Fig. 2 als Einzelheit des Auslaufbereichs der 
Strangpressanlage nach Fig. 1 in der Draufsicht eine 
Ablageeinrichtung mit dieser nachgeordneter 
Kühl-Förderstrecke und Strangprofil-Lagereinrich-
tung;

[0024] Fig. 3 als Einzelheit der Fig. 1 die Strang-
presse mit den in ihre Ausgangsposition gefahrenen, 
nachgeschalteten Robotern;

[0025] Fig. 4 eine Darstellung wie gemäß Fig. 3, 
hier eine Folgeposition der Roboter zeigend; und

[0026] Fig. 5 eine Darstellung wie gemäß den 
Fig. 3 und 4, eine nochmals andere Position der Ro-
boter zeigend.

[0027] Bei einer in Fig. 1 gezeigten Strangpressan-
lage 1 wird ein zu verpressender Block 2 mittels einer 
Blockladeeinrichtung 3 bis vor eine formgebende Ma-
trize bzw. ein Werkzeug 4 einer Strangpresse 5 zuge-
führt, von der hier im wesentlichen lediglich deren 
Gegenholm 6 und ein an dessen Austrittseite ange-
ordnetes Führungswerkzeug 7 gezeigt sind. Ein mit-
tels eines Pressstempels 8 durch Beaufschlagung 
des Blockes 2 durch die formgebende Matrize bzw. 
das Werkzeug 4 ausgepresstes Strangprofil 9 tritt 
aus dem Gegenholm 6 aus und wird im Pressenfluss 
mittels des Führungswerkzeugs 7 mit gewünschter 
Krümmung bzw. gewünschten Radien abgebogen.

[0028] Dem Führungswerkzeug 7 ist im Pressen-
fluss bzw. in Auspressrichtung folgend ein Trennro-
boter 10 nachgeschaltet, der über eine Steuerleitung 
11 mit einer übergeordneten Steuereinheit 12 ver-
bunden ist und im Ausführungsbeispiel zum Untertei-
len des ausgepressten Strangprofils 9 in gekrümmte 
Strangprofil-Teillängen 9a als Sägeroboter ausge-
führt ist. Der Trennroboter 10 wird über die Steuerein-
heit bzw. Steuerung 12 an die eingegebenen, voraus-
berechneten Bewegungen des ausgepressten 
Strangpressprofils 9 gekoppelt, fährt mit dem Strang-
pressprofil 9 somit im Pressenfluss mit, bis der Trenn-
schnitt einsetzt und in der Trennendposition 13 been-
det ist. Ein dorthin in seine Wartestellung bewegter 
Handhabungsroboter 14 übernimmt in diesem Mo-
ment endgültig die abgetrennte Strangprofil-Teillänge 
9a und transportiert diese zur Ablage auf eine Abla-
geeinrichtung 15. Der Handhabungsroboter 14 ist 
wie der Trennroboter 10 über eine Steuerleitung 16
an die übergeordnete Steuerung 12 angeschlossen 
und fährt folglich ebenfalls synchron mit dem ausge-

pressten Strangprofil 9 bzw. der Strangprofil-Teillän-
ge 9a.

[0029] Zur schonenden Übernahme und Weiterlei-
tung der abgetrennten Strangprofil-Teillängen 9a ist 
der den gesamten Arbeitsbereich von der Ablageein-
richtung 15 bis zumindest zur Trennendposition 13
bestreichende bzw. erfassende Handhabungsroboter 
14 mit einem Tragmittel 17 versehen, das als Trans-
portgabel 18 mit im Ausführungsbeispiel drei Zinken 
19 ausgebildet ist. Diese an ihren Oberflächen ggf. 
eine temperaturbeständige Schicht aufweisenden 
Zinken stützen die Strangprofil-Teillänge 9a von un-
ten ohne Relativbewegung ab, tragen die Strangpro-
fil-Teillänge 9a in ruhender Lage zur Ablageeinrich-
tung 15 und geben sie dort ab.

[0030] Die Ablageeinrichtung 15 besteht hier aus 
mehreren im Abstand parallel nebeneinander ange-
ordneten, endlos umlaufenden Bändern 20, die in 
eine ebenfalls aus mehreren im Abstand parallel ne-
beneinander angeordneten Bändern 21 besitzende 
Kühl-Förderstrecke 22 münden und – wie in Fig. 2
gezeigt – die Strangprofil-Teillängen 9a auf die Bän-
der 21 überleiten. Die Kühl-Förderstrecke 22 weist 
oben mehrere aufeinanderfolgend vorgesehene 
Kühlmittelbeaufschlagungselemente 23 auf. Am 
Ende der Kühl-Förderstrecke 22 ist eine Kippeinrich-
tung 24 angeordnet, die die Strangprofil-Teillängen 
9a aufrichtet, bevor diese in ein Lagergestell 25 ab-
gelegt werden. Zum Überführen der aufgerichteten 
Strangprofil-Teillängen 9a aus der Kippeinrichtung 24
in das Lagergestell 25 ist ein Stapelroboter 26 vorge-
sehen, der einen mit einem Bilderkennungsmittel 27
ausgerüsteten Greiferarm 28 aufweist.

[0031] In den Fig. 3 bis 5 ist in unterschiedlichen 
Betriebssequenzen der Prozeßablauf dargestellt. Mit 
Beginn des Auspressens eines Strangprofils 9 steht 
der Trennroboter 10 ebenso wie der Handhabungsro-
boter 14, der eine den schraffiert eingezeichneten Ar-
beitsbereich 33 des Trennroboters 10 erreichende 
Wartestellung einnimmt, in der Ausgangsposition. 
Ein sich dem Arbeitsbereich 33 des Trennroboters 10
anschließendes Stützmittel 29 in Form von mehreren 
in einem Rahmen 30 angeordneten Rollen 32 befin-
det sich in einer abgesenkten, den Weg des Handha-
bungsroboters 14 mit seinem Tragmittel 17 nicht be-
hindernden Position. Sobald der ausgepresste 
Strang 9 aus dem Gegenholm 6 austritt und von dem 
Führungswerkzeug 7 gewünscht gekrümmt abgebo-
gen wird, verfährt der Trennroboter 10 von der Steu-
erung bzw. Steuereinheit 12 (vgl. Fig. 1) bewegungs-
abhängig gekoppelt mit dem ausgepressten Strang-
profil 9 bzw. dessen Trennstelle 34 bis in die Tren-
nendposition 13, wie in Fig. 4 gezeigt.

[0032] Das ausgepresste Strangprofil 9 bzw. die ab-
getrennte Strangprofil-Teillänge 9a hat sich dabei auf 
das in der Wartestellung befindliche Tragmittel 17
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des Handhabungsroboters 14 gelegt. Der Handha-
bungsroboter 14 mit seinem Tragmittel 17 ist hierbei 
ebenfalls synchron mit verfahren worden. Aus der 
Betriebsposition nach Fig. 4 entfernt sich der Hand-
habungsroboter 14 mit seinem Tragmittel 17 von dem 
Arbeitsbereich 33 und legt – wie in Fig. 5 gezeigt –
die Strangprofil-Teillänge 9a auf die Ablageeinrich-
tung 15 ab. Der Trennroboter 10 nimmt gemäß Fig. 5
bereits wieder seine Ausgangsposition ein, um zum 
nächsten Trennschnitt des kontinuierlich ausge-
pressten Strangprofils 9 mit dessen Bewegungsab-
lauf synchronisiert zu werden.

[0033] Während der Verfahrzeit des Handhabungs-
roboters 14 wird das Stützmittel 29 gemäß Fig. 5 an-
gehoben und übernimmt während dieser Zeit die Ab-
stützung des über den Arbeitsbereich 33 hinaus aus-
gepressten Strangprofils 9. Es wird abgesenkt, wenn 
der Handhabungsroboter 14 zurückgefahren ist und 
dann die Abstützung und Übernahme des Strangpro-
fils 9 bzw. der abgetrennten Strangprofil-Teillänge 9a
wieder übernimmt. Dieses Wechselspiel mit automa-
tisierter Prozesskette zum Trennen, Kühlen und La-
gern von Strangprofilen 9 bzw. Strangprofil-Teillän-
gen 9a wiederholt sich, bis das Einsatzgewicht des 
zu verpressenden Blockes 2 aufgebraucht ist und 
setzt mit der Beladung und dem Auspressen eines 
neuen Blockes jeweils erneut ein.

Patentansprüche

1.  Verfahren zum Strangpressen von gekrümm-
ten Strangpressprofilen, wobei das Strangpressprofil 
in einer einen Gegenholm einer Strangpressanlage 
vorgelagerten Matrize geformt und anschließend 
durch Einwirken äußerer Kräfte gekrümmt bzw. ab-
gebogen sowie im Pressenfluss mittels eines an eine 
übergeordnete Steuerung angeschlossenen Trenn-
roboters in Teillängen getrennt, abgestützt ausgetra-
gen und mit Hilfe eines Handhabungsroboters an 
eine Ablage abgegeben wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Handhabungsroboter (14) über 
die Steuerung (12) mit dem Trennroboter (10) gekop-
pelt und wie dieser bis in eine Ausgangsposition vor 
der Strangpresse (5 ) verfahren wird, in der er eine 
den Trennroboter (10) nachgeschaltete Wartestel-
lung einnimmt, dann mit dem Beginn des Trennvor-
gangs synchron und dabei das ausgepresste Strang-
profil (9) abstützend übernehmend sowie dessen vor-
berechneten Auspressweg folgend mit dem Trennro-
boter (10) bis in die Trennendposition (13) bewegt 
wird, aus der heraus der Trennroboter (10) zur erneu-
ten Synchronisierung mit dem ausgepressten 
Strangprofil (9) in seine Ausgangsposition zurück-
fährt, während der Handhabungsroboter (14) die ab-
getrennte Strangprofil-Teillänge (9a) zur Ablage 
transportiert, dort ablegt und anschließend in seine 
Wartestellung zurückgefahren wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass in den Auspressweg des Strangprofils 
(9) eingebrachte Stützmittel (29) das Strangprofil (9, 
9a) temporär abstützen.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die abgelegten Strangpro-
fil-Teillängen (9a) auf ihrem Transportweg zur Lage-
rung gekühlt werden.

4.  Vorrichtung zum Strangpressen von gekrümm-
ten Strangpressprofilen, wobei das Strangpressprofil 
in einer einem Gegenholm einer Strangpressanlage 
vorgelagerten Matrize geformt und anschließend 
durch Einwirken äußerer Kräfte gekrümmt bzw. ab-
gebogen sowie im Pressenfluss mittels eines an eine 
übergeordnete Steuerung angeschlossenen Trenn-
roboters in Teillängen getrennt, abgestützt ausgetra-
gen und mit Hilfe eines Handhabungsroboters an 
eine Ablage abgegeben wird, insbesondere zum 
Durchführen des Verfahrens nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Trennroboter (10) 
ein den Arbeitsbereich (33) von zumindest der Tren-
nendposition (13) bis zu einer Ablageeinrichtung (15) 
bestreichender Handhabungsroboter (14) nachge-
ordnet ist, der eine abgetrennte Strangprofil-Teillänge 
(9a) abstützend aufnehmende Tragmittel (17) auf-
weist.

5.  Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Tragmittel (17) als Transport-
gabel (18) mit mehreren Zinken (19) ausgebildet ist.

6.  Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Trag- bzw. Oberflächen der 
Zinken (19) mit einer temperaturbeständigen Schicht 
versehen sind.

7.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 6, 
gekennzeichnet durch im Auspressweg des Strang-
pressprofils (9; 9a) angeordnete, heb- und senkbare 
Stützmittel (29).

8.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Ablageeinrichtung 
(15) aus mehreren im Abstand parallel nebeneinan-
der angeordneten, endlos umlaufenden Bändern 
(20).

9.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Ablageeinrich-
tung (15) eine Kühl-Förderstrecke (22) nachgeschal-
tet ist.

10.  Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kühl-Förderstrecke (22) aus 
mehreren im Abstand parallel nebeneinander ange-
ordneten, endlos umlaufenden Bändern (21) besteht.

11.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Ablageeinrich-
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tung (15) und die Kühl-Förderstrecke (22) modular 
aufgebaut sind.

12.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis 
11, gekennzeichnet durch der Kühl-Förderstrecke 
(22) zugeordnete Kühlmittelbeaufschlagungsele-
mente (23).

13.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, dass am Ende der 
Kühl-Förderstrecke (22) eine Kippeinrichtung (24) 
zum Aufrichten der Strangprofil-Teillängen (9a) ange-
ordnet ist.

14.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis 
13, dadurch gekennzeichnet, dass der Kühl-Förder-
strecke (22) ein Stapelroboter (26) und diesem eine 
Einstapel-Lagereinrichtung (25) nachgeschaltet ist.

15.  Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Stapelroboter (26) einen 
Greiferarm (28) mit einem Bilderkennungsmittel (27) 
aufweist.

16.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, dass der Trennroboter 
(10), der Handhabungsroboter (14) und der Stapelro-
boter (26) über Kopf aufgehängt vorgesehen sind.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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