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Indirekt-Metallsfrangpresse mit Einrichtung zum Entfernen eines »eingefrorenen« Blockes

Die Erfindung bezieht sich auf eine Indirekt-
Metallstrangpresse, die aus einem Pressenge-
stell besteht, welches aus einem den HauptpreR-
zylinder tragenden Zylinderholm, einem Gegen-
holm sowie den Zylinderholm und den Gegen-
holm verbindenden Zugstangen gebildet ist.
Ferner besteht die Indirekt-Metallstrangpresse
aus einem am Gegenholm abgestiitzten, seiner-
seits die Matrize stiitzenden Hohlstempel, einem
im Pressengestell gefiihrten und axial verschieb-
baren, den Aufnehmer tragenden Aufnehmer-
halter und einem vom Hauptprelkolben beweg-
ten, einen VerschluBstempel mit einer Ver-
schluBscheibe tragenden Laufholm. Soweit
Rohre oder Hohlprofile hergestelit werden
sollen, sind die Pressen zusdtzlich mit einem
Lochdorn versehen, der durch den dann durch-
bohrten VerschluBstempel hindurch bis in die
Matrize durch Kolben in Zylindern verschiebbar
ist.

Da beim indirekten Strangpressen keine
Relativbewegungen zwischen PreRblock und
Aufnehmerwandungen stattfinden, ist der Kraft-
bedarf dieser Indirekt-Metallstrangpressen ge-
ringer. Dadurch kénnen relativ lange Metallbl6k-
ke zum Einsatz kommen. Dies macht das
Ausbringen von in der Bohrung des Aufnehmers
reingefrorenen« Blécken schwierig oder gar
unmoglich, da die installierte Prefkraft nicht
ausreicht, um die verhaltnisméaRig langen PreR-
blécke gegen die groBe Wandreibung der
PreRblocke in der Aufnehmerbohrung auszusto-
Ren.

Unter dem Begriff der »eingefrorenen« Blocke
sind Bl6cke zu verstehen, die infolge Betriebs-
stérungen nicht mehr die zum Verpressen mit
hohen Umformungsgraden ausreichende Tem-
peratur besitzen, nicht mehr in der Presse auf
ausreichende Temperatur gebracht werden kdn-
nen oder sollen, oder die aus anderen Griinden,
beispielsweise dem Bruch der PreRmatrize, nicht
weiter ausgepref’t werden kdnnen,

Es ist bereits bekannt (DE-C-570 750) bei einer
Metallstrangpresse mit zwei gleichachsig zuein-
ander angeordneten PreRstempeln, mit der das
direkte und indirekte PreBverfahren ausgelibt
werden kann, zum Ausbringen von erkalteten
Blécken aus der Bohrung des Aufnehmers den
am Gegenholm befindlichen Hohistempel zu
entfernen. An dessen Sielle wird eine Bilichse
oder Hiilse zur Aufnahme des erkalteten Blockes
(siehe Fig. 3 und 4) in die PreBachse gebracht,
die den Aufnehmer gegen den Gegenholm
abstiitzt. Das Auspressen eines insbesondere
beim indirekten Prefverfahren verwendeten
ldngeren erkalteten gesamien Blockes wird
jedoch je nach Blocklidnge und entsprechender
Reibung die erforderliche PrefRkraft iibersteigen
kénnen.

Die Erfindung hat eine Verbesserung der
Indirekt-Metallstrangpresse mit ihren Einrichtun-
gen zum Ziel, um mit Sicherheit das Entfernen
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»eingefrorener« Blocke aus der Bohrung des
Aufnehmers zu ermoglichen.

Dieses Ziel wird bei den Pressen der eingangs
beschriebenen Art erfindungsgemiB dadurch
erreicht, dal® der VerschluBstempel gegen einen
Hohlstempel oder einen den verfiigbaren Quer-
schnitt nur teilweise fiillenden Profilstempel mit
einem umschreibenden Kreis vom Durchmesser
des VerschluBstempels und mit nach auflen
offenen Profilausschnitten austauschbar ist oder
einem Hohlstempel oder einem Profilstempel
entsprechender Ausbildung ebenfalls eine Ver-
schluBscheibe zugeordnet ist, und daB die
VerschluRscheibe von einem im Aufnehmer
»eingefrorenen« Block entfernbar ist, worauf der
eingefrorene Block entgegen der eigentlichen
PreRrichtung indirekt gegen den mit aufgesetz-
ter oder angeformter Hilfsmatrize versehenen
Hohlstempel bzw. Profilstempel gepreft wird.

Es ist zwar bekannt (DE-C-480 957), bei einer
Rohrstrangpresse nach dem indirekten PreRver-
fahren zur Beschleunigung des PreRvorganges
den Dorn zusammen mit einer die Aufnehmer-
bohrung verschlieRenden VerschluBplatte g
mittels am PreRstempel federnd angeordneter
Ausziehkrallen h nach dem PreRvorgang von der
Bohrung des Aufnehmers abzuziehen zwecks
schneller Entfernung des Prefrestes.

Ferner ist es durch die DE-B-1 452 320 bekannt,
bei einer Indirekt-Metallstrangpresse zur Her-
stellung von Rohren auf dem Laufhoim der
Presse einen quer zur PrefRachse beweglichen
Halter anzuordnen, auf dem ein VerschluBstiick
und ein in PreRrichtung l&nger als das Verschluf3-
stiick ausgebildeter Stauchstempel befestigt ist.
Der Stauchstempel staucht den zu verpressen-
den Block, bevor ein durch das VerschluRstiick
gefiihrter und zentrierter Lochdorn den Block vor
dem Auspressen locht, wodurch der Block nach
rickwarts steigt.

Diese Verdffentlichungen betreffen jedoch
nur Teilmerkmale der vorliegenden Erfindung
und kénnen dem Fachmann keine Hinweise auf
das Gesamterfindungsmerkmal geben.

Wenn es zum Einfrieren eines Blockes kommt,
ist in der Regel auch die eingesetzte VerschluR-
scheibe in der Aufnehmerbohrung eingeklemmt
und daher nur unter Aufwendung erheblicher
Kraft zu entfernen. Um dies ohne zusétzliche
Einrichtungen zu ermdglichen, ist geméaB einem
weiteren Merkmal der Erfindung zum Ausbau der
VerschluBscheibe diese mit dem VerschluB-
stempel bzw. Hohl- oder Profilstempel zugfest
verbindbar. ’

Da eine Vielzahl von VerschluBscheiben
bendétigt wird, ist es von Vorteil, Verbindungs-
mittel vorzusehen, die insbesondere an den
VerschiuBscheiben geringen Bearbeitungsauf-
wand erfordern. Auch mu® eine Schwichung
der VerschluBscheiben durch die Verbindungs-
mittel vermieden werden. Aus diesem Grund
weisen gemaR einem weiteren Merkmal der
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Erfindung die VerschluBscheibe und der Ver-
schluRstempel, Hohlstempel oder Profilstempel
an den einander zugekehrten Enden durch
ringférmige Hinterdrehungen gebildete Bunde
auf und sind durch eine mit Gegenbunden in die
Hinterdrehungen greifende, geteilte und durch
einen Uberwurfring verschlieRbare Schelle ver-
bindbar. Durch Zuriickziehen des VerschluR-
stempels, Hohlstempels oder Profilstempels mit
der mit diesen verbundenen VerschluBscheibe
wird letztere vom »eingefrorenen« Block ge-
trennt.

In Weiterbildung der Erfindung erfolgt das
Auspressen des »eingefrorenen« Blockes durch-
gehend oder in mehrfach abgesetztem Hub
sowie Abtrennung von ausgepreften Strangab-
schnitten in chargierfahige Schrottstiicke, bis
ein Auspressen des Blockrestes mdglich ist,
wozu, wie an sich bekannt, zwischen den
Laufholm und den Aufnehmer eine Biichse von
etwas groRerem Innendurchmesser als der
Bohrung des Aufnehmers zur Aufnahme des
Blockrestes eingesetzt wird.

Weisen die VerschluBscheibe und der Ver-
schluB-, Hohl- oder Profilstempel an ihren
einander zugekehrten Enden durch Hinterdre-
hungen gebildete Bunde auf und sind durch eine
Schelle verbindbar, so ist die Arbeitsweise
gemaR einem weiteren Merkmal der Erfindung
dahingehend zu ergéanzen, da Aufnehmerhalter
und Laufholm beim Anpressen in eine relative
Position gefahren und in dieser durch an sich
bekannte Kupplungen zwischen Aufnehmerhal-
ter und Lauftholm gehalten werden, so dall im
Falle des Einfrierens eines Blockes die Ver-
schluRscheibe mit Bund und Hinterdrehung aus
dem Aufnehmer vorsteht.

Die Zeichnungen zeigen Ausfiihrungsbeispiele
der Erfindung. Es zeigt

Fig.1 in schematischer Darstellung eine
Indirekt-Metallstrangpresse zur Herstellung von
Hohlprofilen.

Die Arbeitsweise dieser Indirekt-Metalistrang-
presse beim Entfernen eines »eingefrorenen«
Blockes ist den ausschnittsweisen Darstellungen
in verschiedenen Betriebsstellungen zu entneh-
men, und zwar den

Fig. 2a bis 2e unter Einsatz eines Hohlstempels
und den

Fig. 3a bis 3g unter Einsatz eines Profilstem-
pels, wahrend den

Fig. 4a bis 4c das anschlieBende Entfernen des
Blockrestes zu entnehmen ist.

Fig. b zeigt als Einzelheit den Profilstempel und
die Schelle zum Verbinden der VerschluBschei-
be mit dem Profilstempel

Fig. 6 zeigt den Profilstempel im Schnitt nach
der in Fig. b angezeigten Schnittlinie VI-Vi

Fig. 7 zeigt einen Schnitt nach der in Fig.5
angezeigten Schnittlinie VII-Vil und

Fig. 8 zeigt einen Schnitt nach der in Fig.7
angezeigten Schnittlinie VII-VIil.

Die in Fig.1 gezeigte Indirekt-Metallstrang-
presse besteht aus dem Pressengestell, welches
aus einem Zylinderholm 1, einem Gegenholm 2
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und diese verbindenden Zugstangen 3 gebildet
ist. Der Zylinderholm 1 trédgt den Haupt-PreRzy-
linder 4, in dem der Plungerkolben 5 als
Haupt-PreRkolben einsitzt. Der Plungerkolben 5
ist Gber einen Rahmen 6 mit dem Lauftholm 7
verbunden, der im Pressengestell entlang den
Zugstangen 3 axial beweglich gefiihrt ist. Den
Vorschub des Lautholms 7 bewirkt der Plunger-
kolben b, wahrend fiir den Riickzug Kolbenstan-
gen 8 iiber den Rahmen 6 mit dem Laufholm 7
verbunden sind, die mit ihren Kolben 9 in den
Riickzugzylindern 10 einsitzen, wobei diese wie
der Hauptzylinder 4 vom Zylinderholm 1 getra-
gen sind.

Im Pressengestell entlang den Zugstangen 3

‘axial beweglich ist ferner ein Aufnehmerhalter
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11, zu dessen Verschiebung Kolben 12 vorgese-
hen sind, die liber Kolbenstangen 13 mit dem
Aufnehmerhalter 11 verbunden sind und in
Zylindern 14 einsitzen, die ebenfalls vom
Zylinderholm 1 getragen sind. Mit 15 sind
Klemmverbindungen bezeichnet, die im Lauf-
holm 7 einsitzen und die Kolbenstangen 13
umgreifen, durch die der Laufholm 7 mit den
Kolbenstangen 13 reibschllissig fest verbindbar
sind, so dal der Laufholm 7 sowohl mit dem
Aufnehmerhalter 11 als auch mit den Kolben 12
fest verbindbar ist.

Um mit der Presse auch Hohlprofile pressen zu
konnen, ist ein Lochdorn erforderlich, der an
einer Lochdorntraverse 16 befestigt ist. Die
Lochdorntraverse 16 ist axial beweglich gefiihrt
in Fenstern 17, die in den den Laufholm 7 mit dem
Plungerkolben b verbindenden Rahmen 6 einge-
arbeitet sind. Der Plungerkolben 5 ist hohl und
zur Lochdorntraverse 16 offen, so daR er einen
Zylinder fiir einen Plungerkolben 18 bildet, der
die Lochdorntraverse 16 vorschieben kann. Fir
den Riickzug der Lochdorntraverse 16 ist diese
mit Zylindern 19 verbunden, in denen Plungerkoi-
ben 20 einsitzen, die am Laufholm 7 abgestiitzt
sind. Durch Klemmverbindungen 22 in der
Lochdorntraverse 16 und Klemmverbindungen
23 im Zylinderholm 1 und Zugstangen 24 kann die
Lochdorntraverse 16 im Pressengestell festge-
setzt werden.

Zum Verpressen eines Metallblockes 25 wird
dieser in den vom Aufnehmerhalter 11 getrage-
nen Aufnehmer 26 eingesetzt. Ein am Gegen-
holm 2 im Stempelhalter 27 befestigter Matrizen-
stempel 28 stiitzt eine Matrize 29. Nachdem ein
am Laufhelm 7 im Stempelhalter 30 befestigter
VerschiuBstempel 31 mit vom ihm abgestiitzten
Aufnehmerverschlustiick 32 mit dem Laufholm
7 gegen den Block 25 vorgefahren ist und den
Biock 25 bis gegen die Matrize 29 verschoben hat
und — falls ein Hohlprofil gepreRt werden soll —
nachdem der im Dornhalter 33 an der Lochdorn-
traverse 16 befestigte Lochdorn 34 den Metali-
block 25 durchdrungen hat bis die Dornspitze in
der Offnung der Matrize 29 steht, wird die
Klemmverbindung 15 geschlossen, so dal der
Aufnehmerhalter 11 mit Aufnehmer 26 mit dem
Laufholm 7 verbunden ist. Der Aufnehmer 26 mit
dem ihn zur einen Seite abschlieBenden Aufneh-
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merverschluBstiick 32 und dem Verschlufistem-
pel 31 bewegen sich nun gemeinsam unter der
Kraft des Plungerkolbens 5 und der Kolben 12 zur
Aufnehmerverschiebung {iber den Matrizen-
stempel 28 hinweg, wobei der Metallblock 25
indirekt zum Strang ausgepreft wird, der durch
den hohlen Matrizenstempel 28 und den Durch-
tritt 3b im Gegenholm 2 austritt. Bauweise und
Arbeitsweise der Presse entsprechen in so weit
dem bekannten Stand der Technik.

Ist nun ein Block »eingefroren«, 1aRt sich der
Block also von Beginn an oder auch kurz
nachdem er angepreft worden ist, nicht mehr
mit normal hochem Umformungsgrad verpressen,
so mul} der Block aus dem Aufnehmer entfernt
werden. Eine entsprechende Ausgangssituation
ist in den Fig.2a und 3a gegeben, wenn
unterstellt ist, dal der sich im Aufnehmer 26
befindende Block 25 nach dem Anpressen
(Fig. 2a) oder nach dem Stauchen von Beginn an
(Fig. 3a) unter Aufwendung der maximalen
PreBkraft nicht mit dem normalen Umformungs-
grad auspressen iafkt.

Wie die Fig. 2b und 3b zeigen, wird zunéachst
der VerschluBstempel 31 in seine Ausgangslage
zuriickgefahren. Im Beispiel nach den Fig. 2a bis
2e wird dann das AufnehmerverschluBstiick 32a
entfernt, was mit einfachen Werkzeugen oder
besonderen Abziehvorrichtungen erfolgen kann,
wenn das AufnahmeverschiuBstiick 32a mit
entsprechenden Rasten oder Gewinden zur
Verbindung mit dem Abzieher versehen ist. Es ist
auch méglich, das AufnehmerverschluBstiick
32a und den VerschluRstempel 31 durch einen
Gewindebolzen miteinander zu verbinden und so
das AufnehmerverschluBstiick 32a vom Ver-
schlufdstempel 31 ausziehen zu lassen. Sodann
wird auch der VerschluBstempel 31 entfernt.

Wie die Fig. 2c zeigt, ist im Austausch zum
VerschiuRstempel 31 ein Hohistempel 36 in den
Laufholm 7 eingesetzt, der eine Hilfsmatrize 37
abstiitzt. Die Hilfsmatrize 37 hat eine im
Verhéltnis zur Hauptmatrize 29 wesentlich
groBere Matrizenéffnung.

Wird nun der Laufholm 7 mit dem Hohlstempel
36 und der auf ihm aufsitzenden Hilfsmatrize 37
gegen den Block 25 gefahren, indem der
Hauptkolben 5 beaufschlagt wird, kommt es
entgegen der eigentlichen Prefdrichtung zu
einem indirekten Auspressen des Metallblockes
25 durch die Hilfsmatrize 37, wobei der
ausgeprefite Schrottstrang 38 in die Bohrung
des Hohlstempels 36 einlauft, wie dies die Fig. 2d
zeigt.

Sobald der Schrottstrang 38 eine Lange von
etwas weniger als der Tiefe der Bohrung im
Hohlstempel 36 erreicht hat, wird der Laufholm 7
mit dem Hohlstempel 36 in die Ausgangslage
zurlickgefahren in die aus der Fig. 2e ersichtliche
Stellung. Mittels der quer zur Pressenachse auf
einem nicht dargesteliten Support verfahrbaren
Sage mit den zwei Sageblattern 39 und 40 wird
ein Abschnitt 38a des Schrottstranges 38
abgetrennt und ausgebracht, so daR auch der
Abschnitt 38b des Schrottstranges 38 ausge-
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bracht werden kann. In ein oder mehrfacher
Wiederholung dieses PreRvorganges kann der
Metallblock 25 in nétigem MaRe in Schrott-
strangstiicke 38a, b usw. chargierfahiger Lange
umgeformt werden, da entsprechend der Off-
nung der Hilfsmatrize 37 ein durch die vorhande-
ne PreBkraft zu iiberwindendes Umformungsver-
haltnis eingehalten ist.

Im Beispiel nach den Fig. 3a bis 3g wird der
VerschluRstempel 31 gegen einen Profilstempel
41 ausgetauscht, wie dies aus den Fig. 3b und 3¢
zu ersehen ist. Sodann wird der Profilstempel 41
bis gegen die VerschiuBscheibe 32b gefahren,
wie dies die Fig.3d zeigt und es werden die
VerschiuRscheibe 32b und der Profiistempel 41
durch eine aus zwei Haélften bestehende und
durch einen Uberwurfring 42 zusammengehalte-
nen Schelle 43 verbunden, wie dies anhand der
Fig. b, 7 und 8 noch néher dargelegt ist. Mit dem
Laufthom 7 wird von den Kolben 9 {ber die
Zugstangen 8 und den Rahmen 6 der Profilstem-
pel 41 zuriick und die VerschluRscheibe 32b aus
der Bohrung des Aufnehmers 26 heraus gezogen
bis in die in Fig. 3e gezeigte Stellung, worauthin
dann die Schelle 42 gelést und die VerschluB-
scheibe 32b entfernt werden kann.

Der Profilstempe! 41 wird nunmehr durch
Beaufschlagung des HauptpreRkolbens 5, der
iber den Rahmen 6 auf den Laufholm 7 wirkt,
gegen den Block 25 im Aufnehmer 26 geprefit.
Uber die drei Profilausnehmungen 44 (siehe
Fig. 6} des Profilstempels 41 wird dabei der Block
entgegen der eigentlichen PreRrichtung indirekt
in drei Schrottstrédnge 45 verpreBt, die zunéchst
durch die Profilausnehmungen 44 ablaufen und
dann auf3erhalb des Aufnehmers 26 nach auRen
abgeleitet und in Schrottstiicke chargierfahiger
Ldnge aufgeteilt werden, wie dies in Fig. 3f
gezeigt ist. Die Profilausnehmungen 44 sind im
Querschnitt so bemessen, dal das Verpressen
des Blockes 25 iiber den Profilstempel 41 mit
erhelblich kleinerem Umformungsverhaltnis er-
folgt, als es die Matrize 29 beim normalen
Pressen erfordern wiirde, so daf die PreRkraft
fir das Verpressen mit dem Profilstempel 41
noch ausreichend ist. Wenn der Block 25 in
ausreichendem MafRe verpreBt ist, wird der
Laufholm 7 mit dem Profilstempel 41 zuriickbe-
wegtin die in Fig. 3g gezeigte Stellung.

In nétigem bzw. ausreichenden MaRe ist der
Block 25 dann verprefRt, wenn sein Rest mit der
verfiigbaren PreRkraft im Aufnehmer 26 bewegt
werden kann. Es wird dann der Hohlstempel 36
(im Falle des Ausfiihrungsbeispiels nach den
Fig. 2a bis 2e) bzw. der Profilstempel 41 (im Falle
des Ausfiihrungsbeispiels nach den Fig. 3a bis
3g) gegen eine Biichse 46 ausgetauscht, deren
Innendurchmesser etwas groRer als der Innen-
durchmesser des Aufnehmers 26 ist (siehe
Fig. 4a). Durch Beaufschlagung des HauptpreR-
kolbens 5 wird iiber den Rahmen 6 und den
Laufholm 7 die Buchse 46 gegen den Aufnehmer
26 geprelt. Gleichzeitig kdnnen auch die Kolben
12 zur Aufnehmerverschiebung unterstitzend
beaufschlagt werden. Dabei wird der sich gegen
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den Matrizenstempel 28 abstitzende Rest des
Blockes 2b aus dem Aufnehmer 26 heraus
gedriickt und gelangt in die Bohrung der Buchse
46, wie in Fi g. 4b gezeigt. Mittels Klemmschrau-
ben 47 wird der Rest des Blockes 25 in der
Buchse 46 festgelegt, so daR beim Riickzug des
Laufhoims 7 von der Buchse 46 der Rest des
Blockes 25 und ein eventuell angepreBter Strang
48 einschlieBlich der Matrize 29 mitgenommen
werden (siehe Fig.4c). Ist ein angeprefter
Strang 48 vorhanden, kann dieser bei 49 und 50
abgetrennt und ausgebracht werden. Der Rest
des Blockes 25 wird mit der Buchse 46
ausgebracht.

Die Fig.5 bis 8 zeigen in groRerem MaRstab
Einzelheiten zum Ausfiihrungsbeispiel nach den
Fig. 3a bis 3g.

Der Profilstempel 41 ist mit seinem Fuf3 51
durch die Stempelhalterung 52 im Laufholm 7
losbar befestigt. An seinem vorderen, in den
Aufnehmer 26 eintretenden Teil ist der Profil-
stempel 41 auf einen Durchmesser reduziert, der
geringfiigig geringer als die Bohrung des
Aufnehmers 26 ist, und ferner mit Profilausneh-
mungen 44 versehen. Der Profilstempel 41 und
die VerschiluBscheibe 32b sind an ihren einander
zugekehrten Enden derart hinterdreht, daR der
Profilstempel 41 eine Ringnut 53 hinter einem
Bund 54 und die VerschluRscheibe 32b eine
Ringnut 55 hinter einem Bund 56 aufweisen.
Durch eine aus zwei Halften 43a und 43b
gebildete Schelle 43, die mit ihrem Bund 57 in die
Ringnut 53 am Profilstempel 41 und mit ihrem
Bund 58 in die Ringnut 55 an der VerschiuBschei-
be 32b greift, und deren beide Halften 43a und
43b durch einen Uberwurfring 42 zusammenge-
halten sind, ist die VerschiuRscheibe 32b mit
dem Profilstempel 41 zugfest verbindbar. Die
Halfte 43a der Schelle 43 ist Teil eines
C-formigen Hakens 59, der mit einem Schékel 60
an einen Kran angehangt wird. Die Halfte 43b der
Schelle 43 ist {iber das Scharnier 61 schwenkbar
mit der Halfte 43a bzw. dem C-férmigen Haken
59 verbunden. In ein Auge 62 am C-férmigen
Haken B9 ist ein Bolzen 63 eingesetzt, auf dem
eine Muffe 64 verschiebbar ist, die {iber das
Gehdnge 65 den die Hélften 43a und 43b der
Schelle 43 zusammenhaltenden Uberwurfring 42
tragt. Durch die Verschiebung der Muffe 64 auf
dem Bolzen 63 kann der Uberwurfring 42 von der
in der Fig. 5 mit dem Gehédnge 65 dargestellten
Stellung in die ebenfalls in Fig.5 ohne das
Gehénge 65 dargestellte Stellung, in der der
Uberwurfring 42 die beiden Halften 43a und 43b
der Schelle 43 umfalt, gebracht werden. Um das
Aufbringen der Schelle 43 auf die Verschluf-
scheibe 32b zu ermdglichen, ist die Kupplung 15
zwischen den mit dem Aufnehmerhalter 11
verbundenen Kolbenstangen 13 und dem Lauf-
holm 7 beim Anpressen (Stauchen und eventuel-
lem Lochen des PreBblockes 25) so zu schlieRen,
daR die Ringnut 55 und der Bund 56 an der
VerschluBscheibe 32b auBerhalb des Aufneh-
mers 26 verbleiben.

Wihrend bei dem Austfiihrungsbeispiel nach
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den Fig. 2a bis 2e auf den Hohlstempel 36 eine
besondere Hilfsmatrize 37 aufgesetzt ist, ist beim
Ausfilihrungsheispiel nach den Fig. 3a bis 3g der
Profilstempel 41 aus einem Werkstoff gefertigt
bzw. mit einer stirnseitigen Auflage aus einem
Werkstoff versehen, dal® die Verwendung einer
besonderen Matrize entfallen kann.

Es ist auch moglich, auf einen besonderen
VerschiuBstempel 31 zu verzichten, wenn der
Hohistempel 36 oder der Profilstempel 41 so
bemessen und ausgebildet sind, daf} sie die
VerschiuBscheibe 32a bzw. 32b unmittelbar
wiahrend des Pressens abzustiitzen vermdgen.

Patentanspriiche

1. Indirekt-Metalistrangpresse, bestehend aus
einem Pressengestell, welches aus einem den
HauptpreRzylinder {4) tragenden Zylinderholm
(1), einem Gegenholm (2) sowie den Zylinder-
holm (1) und den Gegenholm (2) verbindenden
Zugstangen (3) gebildet ist, ferner bestehend
aus einem am Gegenholm (2) abgestiitzten,
seinerseits die Matrize (29) stiitzenden Hohl-
stempel (28), einem im Pressengestell gefiihrten
und axial verschiebbaren, den Aufnehmer (26)
tragenden Aufnehmerhalter (11) und einem vom
HauptpreBkolben (6) bewegten, einen Ver-
schluBstempel (31) mit einer VerschluBscheibe
(32a, 32b) tragenden Laufholm (7), dadurch
gekennzeichnet, daR der VerschiuBstempel (31)
gegen einen Hohlstempel (36) oder einen den
verfiigbaren Querschnitt nur teilweise fiillenden
Profilstempel (41) mit einem umschreibenden
Kreis vom Durchmesser des VerschiuRstempels
(31) und mit nach auBen offenen Profilausschnit-
ten (44) austauschbar ist oder einem Hohlstem-
pel (36) oder einem Profilstempel (41) entspre-
chender Ausbildung ebenfalls eine VerschluB-
scheibe (32a, 32b) zugeordnet ist, und daR die
VerschluRscheibe (32a, 32b) von einem im
Aufnehmer (26) »eingefrorenen« Block (25)
entfernbar ist, worauf der eingefrorene Block
{(25) entgegen der eigentlichen Prefrichtung
indirekt gegen den mit aufgesetzter oder
angeformter Hilfsmatrize (37) versehenen Hohl-
stempel (36) bzw. Profilstempel (41) gepreRt
wird.

2. Indirekt-Metallstrangpresse nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, da® zum Ausbau der
VerschluBscheibe (32a, 32b) diese mit dem
VerschluBstempel (31) bzw. dem Hohl- oder
Profilstempel (36, 41) zugfest verbindbar ist.

3. Indirekt-Metallstrangpresse nach Anspruch
2, dadurch gekennzeichnet, dal® die Verschluf3-
scheibe (32b) und der VerschluBstempel (31),
Hohlstempel (36) oder Profilstempel (41) an den
einander zugekehrten Enden durch ringférmige
Hinterdrehungen (53, 55) gebildete Bunde (54,
56) aufweisen und durch eine mit Gegenbunden
(67, 58) in die Hinterdrehungen (53, 65) greifende,
geteilte und durch einen Uberwurfring (42)
verschlieBbare Schelle (43) verbindbar sind.

4. Indirekt-Metallstrangpresse nach einem der
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vorhergehenden Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dal® das Auspressen des »ein-
gefrorenen« Blockes (25) durchgehend oder in
mehrfach abgesetztem Hub sowie Abtrennung
von ausgepreRten Strangabschnitten (38, 45) in
chargierfahige Schrottstiicke erfolgt, bis ein
Auspressen des Blockrestes (256) moglich ist,
wozu, wie an sich bekannt, zwischen den
Laufholm (7) und den Aufnehmer (26) eine
Buchse (46) von etwas groRerem Innendurch-
messer als der Bohrung des Aufnehmers {26) zur
Aufnahme des Blockrestes (25) eingesetzt wird.

5. Indirekt-Metallstrangpresse nach den An-
spriichen 1 bis 4 oder einem derselben, dadurch
gekennzeichnet, daB Aufnehmerhalter (11) und
Laufholm (7) beim Anpressen in eine relative
Position gefahren und in dieser durch an sich
bekannte Kupplungen (15) zwischen Aufnehmer-
halter (11) und Laufholm {7) gehalten werden, so
daR im Falle des Einfrierens eines Blockes (25)
die VerschluBscheibe (32b) mit Bund (56) und
Hinterdrehung (55) aus dem Aufnehmer (26)
vorsteht.

Claims

1. An indirect metal extrusion press consisting
of a press frame which is formed from a cylinder
crosshead (1) bearing the main press cylinder
(4). a counter cross-head (2) and tie rods (3)
connecting the cylinder cross-head (1) and the
counter cross-head (2); a hollow ram (28)
supported on the counter cross-head (2), and
supporting the die (29), a billet container holder
(11) which is guided and is axially displaceable in
the press frame and supports the billet container
(26), and a moving cross-head (7) which is moved
by the main press piston (5) and supports a
closure ram (31) having a closure disc (32a, 32b),
characterised in that the closure ram (31) can be
exchanged for a hollow ram (36) or a profiled ram
(41} which only partly fills the available
cross-section, has a circumscribing circle with
the diameter of the closure ram (31), and has
outwardly open profile segments (44), or a
closure disc (32a, 32b) is associated with a
hollow ram (36) or a profiled ram (41) of
corresponding construction, and in that the
closure disc (32a, 32b) can be removed from a
billet (25) which is »frozen« into the billet
container (26) whereupon the frozen-in billet (25)
is indirectly in the opposite direction to the
normal extrusion direction, towards the hollow
ram (36) or profiled ram (41) which is provided
with an auxiliary die (37) mounted or integrally
formed thereon. )

2. An indirect metal extrusion press according
to claim 1, characterised in that for removing the
closure disc (32a, 32b) the latter can be
connected in a traction-resistant manner to the
closure ram (31) or the hollow or profiled ram (36,
41).

3. An indirect metal extrusion press according
to claim 2, characterised in that the closure disc
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(32b) and the closure ram (31), hollow ram (36) or
profiled ram (41) have at the ends facing each
other, shoulders (54, 56) formed by annular
reliefs (53, 55) and can be connected by means of
a clamping collar (43) which engages in the
reliefs (563, 55) by means of counter-shoulders
(57, 58), is split and can be locked by means of a
screw collar ring (42).

4. An indirect metal extrusion press according
to one of the preceding claims 1 to 3,
characterised in that the extrusion of the
»frozen-in« billet (25), continuously or in a
repeatedly interrupted stroke, and the separa-
tion of the extruded extrusions (38, 45) into scrap
pieces of chargeable size is effected until it is
possible to force out the billet residue (25), for
which purpose, as is known per se, al sleeve (46)
of somewhat greater inner diameter than the
bore of the billet container (26) is inserted
between the moving crosshead (7) and the billet
container (26) in order to receive the billet
residue (25).

5. An indirect metal extrusion press according
to claims 1 to 4 or to one of them, characterised
in that the billet container holder (11) and the
moving cross-head (7), during pressing, are
moved into and are held by known couplings (15)
between the billet container holder (11) and the
moving cross-head (7) in a relative position such
that should a billet (25) become frozen-in, the
closure disc (32b) with the shoulder (56) and the
relief (55) protrudes from the billet container
26). _

Revendications

1. Presse pour le filage indirect des métaux,
comprenant un bati de presse qui est composé
d'une traverse de cylindre (1) qui porte le
cylindre principal (4) de la presse, d'une
contre-traverse (2) ainsi que de tirants (3) qui
relient la traverse de cylindre (1) a la contretra-
verse (2), et comprenant en outre un pilon creux
(28), qui prend appui sur la contre-traverse (2) et
qui donne a son tour appui a la filiére (29), un
support de conteneur (11), guidé et mobile en
translation axiale dans le bati de la presse, et qui
porte le conteneur (26), et une traverse mobile
(7), mise en mouvement par le piston principal (5)
de la presse et qui porte un pilon obturateur (31)
muni d'un disque obturateur (32a, 32b), caracté-
risée en ce que le pilon obturateur (31) peut étre
échangé contre un pilon creux (36) ou un pilon
profilé (41) qui ne remplit que partiellement la
section disponible et dont le cercle circonscrit
est du diamétre du pilon obturateur (31), et qui
est muni d'évidements de prodil (44) qui
s’ouvrent vers I'extérieur, ou bien qu’a un pilon
creux {36) ou un pilon profilé (41) de configura-
tion correspondante, est également associé un
disque obturateur (32a, 32b), et en ce que le
disque obturateur (32a, 32b) peut étre séparé
d‘une billette (25) ngelée« dans le conteneur (26)
aprés quoi la billette gelée (25) est extrudée
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indirectement, en sens inverse du sens de filage
proprement dit, contre le pilon creux (36) muni
d’une filiere auxiliaire (37) montée ou fourmée
sur ce pilon, ou bien contre le pilon profilé (41).

2. Presse pour le filage indirect des métaux
selon la revendication 1, caractérisée en ce que,
pour I'extraction du disque obturateur {32a, 32b),
ce disque peut étre fixé au pilon obturateur (31)
ou au pilon creux ou profilé (36, 41) par une
liaison résistante a la traction.

3. Presse pour le filage indirect des meétaux
selon la revendication 2, caractérisée en ce que
le disque obturateur (32b) et le pilon obturateur
(31), le pilon creux (36) ou le pilon profilé (41)
présentent, a leurs extrémités dirigées I'une vers
l'autre, des épaulements (54, 56) formés par des
gorges annulaires arriére (b3, 55) et peuvent étre
réunis au moyen d‘un collier (43), qui s’engage
par des contre-épaulements (57, 58) dans les
gorges (b3, 55), et qui est divisé et peut étre
fermé par une virole enveloppante (42).

4. Presse pour le filage indirect des métaux
selon l'une des revendications 1 a 3, précé-
dentes, caractérisée en ce que l'extrusion de la
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billette (25) ngelée« s’effectue sans interruption
ou en plusieurs courses échelonnées, et avec
élimination des segments de barre extrudés (38,
45) en morceaux de ribblons propres au
chargement, jusqu'a ce qu'il soit possible
d’éjecter le culot de billette (25), ce pourquoi,
ainsi qu’il est connu en soi, on met en place entre
la traverse mobile (7) et le conteneur (26) une
douille (46) de diamétre intérieur légérement
plus grand que celui de I'alésage du conteneur
(26), pour recevoir le culot de billette (25).

5. Presse pour le filage indirect des métaux
selon fes revendications 1 a 4, ou l'une de
celles-ci, caractérisée en ce que le support de
conteneur (11) et la traverse mobile (7) sont
amenés, lors de I'armogage du filage, dans une
position relative, telle que, dans le cas du gel
d'une billette (25), le disque obturateur (32b)
émerge du conteneur (26) par son épaulement
(56) et sa gorge arriére (55), et sont retenus dans
cette position par des accouplements (15)
connus en soi, qui agissent entre le support de
conteneur (11) et la traverse mobile (7).
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