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@ Fliegende Stauchpresse.

@ Bei einer Stauchpresse 1 zur Redukiion der

Breite von Walzgut, insbesondere der Brammenbrei- "

te in Warmbreitband-VorstraBen, mit beidseitig zur 0
Brammenkante angeordneten, die aufeinander zu- ol
weisenden Prefwerkzeuge 7 aufnehmenden Woerk- 1
zeugtrdgern 8 wird vorgeschlagen, da zur Ausbil- 7 y
dung eines Reduktionsaniriebes 12 jedes Prefwerk- 7 // 7
zeug mit dem zugehGrigen Werkzeugtrdger mit Hilfe 1%

eines von mindestens einem Kurbelirieb 15 betdtig- @ 12
ten Lenkersystems 16 im wesentlichen in Richtung
der Redukiion bewegbar ist, wobei der Kurbeltrieb
an einem Kurbelgehduse 9 angeordnet ist und daf
am Werkzeugirdger 8 mindestens ein im wesentli-
chen in Richiung des Brammenvorschubs wirkender
Vorschubantrieb 13 angreifbar ist.
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Fliegende Stauchpresse

Die Erfindung betrifft eine Stauchpresse zur
Reduktion der Breite von Walzgut, insbesondere
der Brammenbreite in Warmbreitband-VorstraBen,
mit beidseitig zur Brammenkante angeordneten,
die aufeinander zuweisenden Prefwerkzeuge auf-
nehmenden Werkzeugtrédgern.

Eine Stauchpresse der eingangs genannien
Bauart ist bspw. aus der europdischen Patentschrift
0 112 516 bekannt und umfaBt ein Paar Prefwerk-
zeuge, die auf beiden Breitseiten einer Brammen-
vorschubsirale so angeordnst sind, daf ihre Pref-
flichen zum Pressen einer Bramme zueinander
weisen. Wenigstens eine dieser Prefflachen ist zu
der Brammenvorschubrichtung im wesentlichen pa-
rallel;die andere Preffldche ist eine zur Brammen-
vorschubrichtung schrdge Fliche. Eine Vibrations-
einheit versetzt das PreBwerkzeug mit der paralle-
len und schrigen Fldche in Schwingungen. Diese
bekannte Stauchpresse umfaft ferner eine Breiten-
regeleinheit zur Regelung der Lage des Prefwerk-
zeugs in der Brammenbreitenrichtung und eine
Steuerung, die erfaBt, daB das Vorderende der
Bramme zwischen den parallelen Flichen der
Prefwerkzeuge angeordnet ist und welche dann
die Breitenregeleinrichtung sowie nach Durchilh-
rung einer vorbestimmien Pressung die Vibrations-
einheit betétigt. Mit dieser Stauchpresse soll die
Zeit flr das seitliche Stauchen der Brammen ver-
ringert werden sowie der Staucheffeki bezliglich
der Brammenform und der Brammenoberflache
verbessert werden. Der technische Aufwand flr die
Breitenregeleinrichtung und fiir die Steuerung der
Vibrationseinrichtung ist allerdings unangemessen
hoch. Die Betriebs- und Wartungskosien dieser
vorbekannten Stauchpresse stehen in einem un-
glnstigen Verhélinis zu der erzielbaren nahezu
kontinuierlichen Betriebsweise der Brammen bzw.
Stauchpresse.

Aus der deutschen Offenlegungsschrift 25 31
591 ist eine Stauchpresse zur Breitenverminderung
und Dickenverminderung von aus einer StranggieB-
anlage gelieferten Brammen verschiedener Breite
bekannt. Mit der Stauchpresse wird die Bramme
wiederholt mit gegeneinander bewegten Druck-
werkzeugen bearbeitet, wobei das Werkzeug dem
Vorschub der Bramme frei foigen kann und die
Werkzeuge so betétigt werden, daf sie einen ver-
hélinism3Big langsamen Arbeitsgang und einen
verhdlinism&Big schnellen Leergang ausfiihren. Die
Stauchpresse weist hierzu wenigstens ein Paar von
Kantenbearbeitungswerkzeugen auf, die normal auf
die Kanten der Bramme einwirken sowie Mittel zur
schnellen Hin- und Herbewegung der Werkzeuge.
Die Werkzeuge zur Dickenverminderung der vorge-
schobenen Brammen sind in einem Rahmen gehal-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

ten, der frei um eine Kurbelachse schwenkbar ist.
Der Antrieb der Kurbelwelle erfolgt durch ein Paar
elliptische Zahnrider, die so eingestellt sind, daB
sie die Winkelgeschwindigksit der betreffenden Ex-
zenterwellen beim Arbeitsgang der Werkzeuge ver-
mindern und beim Leergang derselben erh&hen.
Die Kantenwerkzeuge zur Breitenverminderung der
Bramme sind mit dem Kurbeltrieb durch zwischen-
geschaltete Hydraulikeinheiten so verbunden, daf
die Kantenwerkzeuge der Bewegung der Bramme
wihrend des Arbeitens an der Bramme folgen kdn-
nen, ohne daff dadurch die Vorschubbewegung der
Bramme beeintrichtigt wird.

Auch diese bekannte Stauchpresse ist tech-
nisch zu aufwendig und damit zu teuer konzipiert.
Eine Anpassung an die Vorschubgeschwindigkeit
des Walzgutes ist nur dadurch mdgiich, daf das
Getriebe mit den elliptischen Zahnrddern entspre-
chend der Vorschubgeschwindigkeit der Bramme
geédndert wird. Bei anderen an fliegend arbeitenden
Kurbelscheren orientierten technischen L&sungen
stellt sich mit dem gewihlien Kurbelradius zwin-
gend eine bestimmie Relation zwischen der Hub-
zahl und der Vorschubgeschwindigkeit des PreB-
werkzeugs ein, die bei konstanter Drehzahl der
Hauptantriebswelle  nicht  verAndert  werden
kann.Eine Anpassung an die Vorschubgeschwindig-
keit des Walzgutes ist nur dadurch md&glich, daB
der Hauptantrieb innerhalb einer 360° Umdrehung
mit unterschiedlicher Drehgeschwindigkeit gefahren
wird, wobei die Drehgeschwindigkeit im Eingriffsbe-
reich so gewdhlt werden mu8, daf die erforderliche
Synchronisation zwischen der Vorschubgeschwin-
digkeit des PreBwerkzeugs und der Vorschubge-
schwindigkeit der Bramme eintriti. Mit einem sol-
chen Antrieb ausgerlstete fliegende Pressen ben-
tigen erhebliche Antriebsleistungen fir das zykli-
sche Beschleunigen und VerzGgern der bewegten
Massen. Zudem erzeugt eine fliegende Presse der
bekannten Antriebsart unerwlinscht zyklische Ge-
rdusche. Ein weiterer Nachieil der bekannten
Stauchpresse ist, daB die die Prefwerkzeuge tra-
genden Werkzeugtriger wihrend des Durchiaufs
tiber 360" eine Schwenkbewegung ausfiihren. Die
geometrischen Abmessungen miissen so bemes-
sen sein, daf zumindest im Bereich des Eingriffs
des PreBwerkzeugs mit dem Walzgut eine in etwa
parallele Lage des Prefwerkzeugs mit der Seiten-
kante der bramme eintritt. Hierdurch wird im Hin-
blick auf die erforderliche Synchronisation der Vor-
schubgeschwindigkeiten der Dimensionierungs-
spielraum weiter eingeengt.

Ausgehend von einer Stauchpresse gemag der
eingangs genannten Bauart nach der europ3ischen
Patentschrift 0 112 516 ist es die Aufgabe der
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vorliegenden Erfindung, eine konstruktiv verbesser-
te, fliegend arbeitende Stauchpresse zu schafien,
und unier Vermeidung der dem erlduterten Stand
der Technik anhaftenden Nachteile die Bewegungs-
abldufe der Prefwerkzeuge normal und tangential
zur Brammenvorschubbewegung steuerbar zu syn-
chronisieren, ohne daB grdBere Aniriebsieistungen
und aufwendige Konstruktionen bendtigt werden.

Die Aufgabe wird an einer Stauchpresse der
gatiungsbestimmenden Bauart mit der erfindungs-
geméfen Lehre der Patentanspriiche 1 bis 10 ge-
16st. Nach Patentanspruch 1 zeichnet sich die
Stauchpresse dadurch aus, daB zur Ausbildung ei-
nes Reduktionsaniriebes jedes PreBwerkzeug mit
dem zugehOrigen Werkzeugtriger mit Hilfe eines
von mindestens einem Kurbeltrieb betdtigten Len-
kersystems im wesentlichen in Richiung der Re-
duktion bewegbar ist, wobei der Kurbelirieb an
einem Kurbelgeh3use angordnet ist und dafi am
Werkzeugtrager mindestens ein im wesentlichen in
Richtung des Brammenvorschubs wirkender Vor-
schubantrieb angreifbar ist. Durch diese MafBnah-
men wird grundsitzlich der Bewegungsablauf der
PreBwerkzeuge flir das schmiedende Pressen
(Normalbewegung der PreBwerkzeuge) und flir das
Vorschieben (Tangentialbewegung der PreSwerk-
zeuge) voneinander getrennt. Die Erzeugung der
Normalbewegung erfolgt Uiber sinen Zweikurbelwel-
lenantrieb auf einen als Parallelogramm arbeiten-
den Lenkermechanismus. Hierdurch wird jegliche
Schwenkbewegung der Prefwerkzeuge vermieden.
Unabhéngig davon, welche Tangentialbewegung
dem PreBwerkzeug aufgezwungen wird, bewegt
sich jeder Punkt des Prefwerkzeugs auf einer glei-
chen Kurvenbahn. Die Tangentialbewegung wird
durch einen Vorschubanirieb realisiert, dessen ki-
nematische Bemessung ausschlieBlich von der ge-
forderten Vorschubbewegung der Bramme ab-
hingt. Die Tangentialbewegung Uberlagert sich der
Normalbewegung zur Gesamtbewegung des Pref-
werkzeugs. ZweckmiBig ist also, daB der Vor-
schubanirieb mit dem Reduktionsanirieb nach Mag-
gabe der Vorschubbewegung der Bramme syn-
chronisierbar ist.

In Ausbildung der erfindungsgeméBen Stauch-
presse ist vorgesehen, daB das Lenkersystem aus
zwei gleichlangen am Werkzeugtréger angelenkten
Parallellenkern besteht und daf jedem Parallellen-
ker am Kurbelgehduse je ein Kurbelirieb mit unter-
einander gleichem Kurbelradius und gleichem Kur-
belwinke!l zugeordnet ist. Dieses Lenkersystem
stellf in Verbindung mit der Synchronisierung si-
cher, daB die Bewegung des PreBwerkzeuges ex-
akt in der Normalen zur Bewegungsrichtung der
Bramme verlduft. Statt der Parallellenker k&nnen
auch Druckstéfel verwendet werden. ZweckmiBi-
gerweise besteht zwischen dem Kurbelgehduse
und dem Anirieb des Vorschubantriebs eine feste
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Verbindung im Sinne einer konsiruktiven Einheit
mit entsprechendem Kréfteausgleich.

Zur weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist
es vorgesehen, daB der Vorschubantrieb als Kur-
belantrieb oder als Kniehebelantrieb ausgebildet ist
und mit dem Hauptantrieb flir die Normalbewe-
gung, d.h. mit dem Reduktionsanirieb fiir die Pre-
werkzeuge synchronisiert ist. Mit dieser Ausfiihrung
ist bereits eine ndherungsweise Synchronisierung
der Vorschubbewegung des PreBwerkzeugs mit
der Vorschubbewegung der Bramme mdglich, je-
doch nur fiir eine einzige VorschubgréBe. Soll die
Vorschubgrdfie verdndert werden, so muB bspw.
beim Kurbeltrieb der Kurbeiradius Uber eine
Kulissenstein-Konsiruktion verdnderlich gestaltet
werden.

Besonders vorteilhaft ist nach einer weiteren
Ausgestaltung der Erfindung die Ausflihrung des
Vorschubantriebs als Hydraulikzylinder. Die Ver-
fahrbewegung des Hydraulikzylinders kann in Form
einer Weg/Zeitfunktion so gesteuert werden, daf
fiir jede beliebige VorschubgréBe die Synchronisa-
tion des PreBwerkzeugs mit der seitlich zu pres-
senden Bramme gewiahrleistet ist.

Nach einer ebenfalls vorteilhaften Ausgestal-
fung der Erfindung erfolgt die Flihrung des PreB-
werkzeugs durch eine Flhrungsrolie, die an einer
fest im Maschinengestell angeordneten Flihrungs-
bahn abrollt. Die Kontur der Flihrungsbahn ist so
ausgestaltst, daB durch die Normalbewegung
zwangsldufig eine Tangentialbewegung der Grd-
Benordnung erzeugt wird, die die erforderliche Syn-
chronisation herbeiflihrt. Zur Verdnderung der Hub-
gréBe kann die Neigung der Flihrungsbahn verén-
dert werden, so daB mit ausreichender Niherung
auch fiir unterschiedliche GrGBen die Synchronisa-
tion der Vorschubgeschwindigkeit des PreBwerk-
zeugs mit der Vorschubgeschwindigkeit der zu
pressenden Bramme eintritt.

in besonders vorteilhafter Weise der Erfindung
ist die Winkellage des Lenkersysiems derart ge-
staliet, daB die tangentiale Kraftkomponente des
Kurbeliriebes wdhrend des Pressens gegen die
Richiung der Vorschubgeschwindigkeit des Vor-
schubantriebs weist, so daB die Leistung des Vor-
schubaniriebs Bestandteil der Umformleistung
beim Reduzieren der Brammenbreite wird.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausfiihrungsbeispielen ndher beschrieben. Es zei-
gen:

Figur 1 einen Horizonialschnitt durch eine
Stauchpresse,

Figur 2 eine schematische Darstellung des
Reduktionsantriebes mit kurbelgetriebenen Parallel-
lenkern und des Vorschubaniriebs mit Kurbeltrieb,

Figur 3 den Vorschubantrieb mit hydrauli-
scher Kolben-Zylinder-Einheit in schematischer
Darstellung,
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Figur 4 den Vorschubantrieb mit Flihrungs-
rolle und Flhrungsbahn in schematischer Darstel-
lung.

Figur 1 zeigt den Horizontalschnitt durch eine
erfindungsgemif ausgebildete fiiegend arbeitende
Stauchpresse 1 zur Redukiion der Breite von
Brammen 2 in einer Warmbreithand-Vorstrae, wo-
bei die Brammen nahezu kontinuierlich von einer
der Stauchpresse vorgeschalteten, jedoch nicht na-
her dargestelliten BrammengieBanlage zugeflihri
werden. Vor der Stauchpresse 1 und hinter der
Stauchoresse sind Treiberrolien 3, 4 angeordnet.
Die Bramme 2 durchlduft das Brammenstauchge-
rist in der mit Ziffer 5 versehenen Bewegungsrich-
tung. Die Stauchpresse hat Stinder 6. Ein Kurbel-
gehfuse 9 ist anstelibar geflihrt. Die Anstellung
des Kurbelgehduses erfolgt mit Hilfe einer mecha-
nischen Anstellung 31. Es ist jedoch auch eine
hydraulisch wirkende Kolben/Zylinder-Konstruktion
als Anstellvorrichtung einsetzbar, die jeweils am
Sténder 7, 8 abgesiliizt ist.

Zu beiden Seiten der Bramme 2 sind Pref-
werkzeuge 7 angeordnet, deren eine PreBflidche 10
in etwa paraliel zur Bewegungsrichtung 5 der
Bramme ver{&uft und deren andere Preffliche 11
etwas schrdg und gegen die Brammenbewegungs-
richtung zeigt. Das Prefiwerkzeug 7 hat einen in
Normalrichtung, d.h. senkrecht zur Bramme 2 wir-
kenden Reduktionsantrieb 12 und einen in Tangen-
tialrichtung, also paraliel zur Bramme 2, wirkenden
Vorschubantrieb 13. Der Reduktionsantrieb 12 wird
dadurch gebildet, daB jeder Werkzeugirdger 8 mii
einem zugehdrigen Kurbelgehduse 9 mit Hilfe ei-
nes von mindestens einem Kurbelirieb (Exzenter
14) bet8tigten Lenkersystems (DrucksiGfel 18) im
wesentlichen in Richtung der Reduktion bewegbar
verbunden ist, wobei der Kurbelirieb 15 im Kurbel-
gehduse 8 angeordnet ist. Der im wesentlichen in
Richtung des Brammenvorschubs wirkende Vor-
schubantrieb 13 greift am Werkzeugtriger 8 an.
Kurbelgehduse 9 und der Drehpunkt 29 des Vor-
schubantriebs 13 sind zu einer konstrukiiven Ein-
heit verbunden mit Hilfe der Verbindungsstlitze 30.
Das Lenkersystem 16 besteht gem#B Fig. 2 aus
zwei gleichiangen, am Werkzeugtrdger 8 angelenk-
ten Parallellenkern 17 und 18 und jedem dieser
Parallellenker ist am Kurbelgeh3use 9 je ein Kur-
beltrieb 15 mit Kurbelwellen 19, 20 zugeordnet,
deren Kurbelradius untereinander gieich ist und an
welchen die Parallellenker unter gleichem Kurbel-
winkel angelenkt sind. Die Parallellenker sind am
Werkzeugirdger mit gleichem Abstand zueinander
angelenkt. Infolge dieses Lenkersysiems bewegt
sich jeder Punkt des PreBwerkzeugs auf einer glei-
chen Kurvenbahn unabhingig davon, welche Tan-
gentialbewegung dem PreBwerkzeug aufgezwun-
gen wird. Die Tangentialbewegung des Prefiwerk-
zeugs wird von dem Vorschubantrieb 13 bewirkt,
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der geméB Fig. 2 aus einem Kurbeltrieb 21 be-
steht. Statt des Kurbeltriehes 21 kann mit gleichem
Vorteil ein Kniehebelirieb vorgesehen werden. Die
Verwendung eines Kurbeliriebes fiir das das Pref-
werkzeug 7 in Normalrichiung bewegende Lenker-
system sowie die Verwendung eines Kurbeltriebes
flir den das Prefwerkzeug in Tangentialrichtung
bewegenden Vorschubanirieb ermdglicht bspw.
eine Synchronisierung von Reduktionsantrieb und
Vorschubantrieb nach MaBgabe der Vorschubbe-
wegung der Bramme. Das pressende Werkzeug 7
kann in schneller Folge der Vorschubgeschwindig-
keit der Bramme angepaft (ohne Relativbewegung
zur Bramme) in Normalrichtung pressen, dann vor-
schieben, dann mit Abstand zur Bramme zurlick-
fahren, schlieflich normal zur Brammenkante auf-
setzen und wieder ohne Relativbewegung zur
Bramme in Normalrichtung pressen. Es ist ersicht-
lich, daB durch die erfindungsgemiBe Trennung
der Bewegungsabliufe flir das Schmieden der
Bramme durch das Prefwerkzeug in Normalrich-
tung und das Vorschieben des PreBwerkzeugs in
Tangentialrichtung bzw. durch den erfindungsge-
méBen Reduktionsantrieb und Vorschubantrieb
eine erheblich geringere Antriebsieistung flir das
zykiische Beschleunigen und Verz@gern der Pref-
werkzeuge und der Werkzeugiriger erforderlich
wird.

Soll die Vorschubgrdfe des PreRfwerkzeuges 7
bzw. des Werkzeugirigers 8 in weiten Bereichen
einer sich verdndernden Vorschubgeschwindigkeit
der Bramme angepaBt werden, so wird gemaB Fig.
3 der Vorschubantrieb 13 aus einer Kolben-
Zylinder-Einheit 22 gebildet, deren Kolben 22" an
dem Werkzeugirdger 8 und dessen Zylinder 22"
mit dem Kurbelgeh8use 9 bzw. mit der Verbindung
30 der Stauchpresse verbunden ist. Diese Kolben-
Zylinder-Einheit 22 kann in Form einer Weg/Zeit-
Funktion so gesteuert werden, daf flir jede beliebi-
ge Vorschubgrdfe die Bewegungssynchronisation
von Prefiwerkzeug und Bramme gewihrleistet ist.
Die hierzu eingesetzie Steuer-bzw. Regeltechnik
entspricht dem Stand der Technik und wird des-
halb nicht ndher erldutert.

Fig. 4 zeigt den Vorschubanirieb 13 flir das
PreBwerkzeug 7 bzw. flir den Werkzeugtrdger 8 mit
einer an dem PreBwerkzeug angeordneten Fih-
rungsrolle 23, die auf einer Flihrungsbahn 24 ab-
l&uft. Die FUhrungsbahn bzw. der die Fiihrungs-
bahn bildende Flhrungsk&rper 25 ist mittels eines
Drehgelenks 26 an dem Stinder 6 in geeigneter
Weise befestigt. Die Neigung der Fiihrungsbahn ist
dadurch einstellbar, daB der FiihrungskGrper in
dem Drehgelenk um bestimmte Winkelbetrdge ver-
schwenkt werden kann. Hierzu ist eine an dem
Flhrungskdrper 25 und am Kurbelgeh8use angrei-
fende Verstelimechanik vorgesehen, die aus einer
an dem Fihrungsk&rper 25 angelenkien Versiell-
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schraube 27 und aus einer Stellmutter 28 bestehen
kann. Als Verstellmechanismus kann auch eine mit
einem  Hydraulikmedium  steuerbare  Kolben-
Zylinder-Einheit vorgesehen werden. Auf diese
Weise kann die Neigung der Flihrungsbahn des
Flihrungskdrpers in Abh&ngigkeit von der gewéhi-
ten Vorschubgeschwindigkeit der Bramme so ein-
gestellt werden, daB die Vorschubgeschwindigkeit
des PreBwerkzeugs und die Vorschubgeschwindig-
keit der Bramme gleich groB ist, so daB Relativbe-
wegungen zwischen der Bramme und dem Pref-
werkzeug wahrend des seitlichen Stauchens der
Bramme ausgeschlossen sind.

Mit dem oben beschriebenen Konstruktions-
prinzip wird das bisher bsi fliegenden Stauchpres-
sen angetroffene Problem, die Vorschubgeschwin-
digkeit des Prefwerkzeugs wihrend des Prefvor-
ganges mit der Vorschubgeschwindigkeit der
Bramme zu synchronisieren, in hervorragender
Weise gelSst. Insofern werden auch andere nicht
beschriebene konstruktive Detailldsungen von der
erfindungsgemfBen Stauchpresse mit umfaft, so-
fern sie der beanspruchten technischen L&sung
genligen. Bspw. kann das PreBwerkzeug 7 ein mit
dem Werkzeugtrager 8 I8sbares bzw. verbindbares
mit PreBflichen 10, 11 versehenes hochbelastba-
res Schleifteil sein. Ferner kann der Kurbeltrieb 15
am Kurbelgehduse 9 mit einem {blichen Stirnrad-
getriebe antrisbsseitig verbunden sein. Die erfin-
dungsgemdfe fliegende Stauchpresse zur Redu-
zierung der Brammenbreite kann zugleich mit her-
kdmmlichen Vorrichtungen zur Verminderung der
Brammendicke verbunden werden.

BEZUGSZEICHENUBERSICHT

1 Stauchpresse

2 Bramme

3,4 Treibrolie

5 Bewegungsrichtung der Bramme
6 Stinder

7 PreBwerkzeug

8 Werkzsugtrdger

9 Kurbelgeh&use

10,11 PreBflachen

12 Reduktionsantrieb

13 Vorschubantrieb

14 Exzenter

15 Kurbelirieb

16 Lenkersystem

17,18 Paralielienker

19,20 Kurbelwellen

21 Kurbeltrieb/Kniehebeltrieb
22 Kolben-Zylinder-Einheit
23 Flihrungsrolle

24 Fuhrungsbahn

25 Flhrungskdrper
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26 Drehgelenk

27 Verstellschraube

28 Stellmutter

29 Antrieb

30 Verbindungsstiitze

31 mechanische Anstellung

Anspriiche

1. Stauchpresse zur Reduktion der Breite von
Walzgut, insbesondere der Brammenbreite in
Warmbreitband-Vorstrafen mit beidseitig zur Bram-
menkante angeordneten, die aufeinander zuweisen-
den Prefwerkzeuge aufnehmenden Werkzeugtré-
gern,
dadurch gekennzeichnet,
daB zur Ausbildung eines Reduktionsantriebes (12)
jedes PreBwerkzeug (7) mit dem zugeh&rigen
Werkzeugtrdger (8) mit Hilfe eines von mindestens
einem Kurbeltrieb (15) betitigten Lenkersystems
(16) im wesentlichen in Richiung der Reduktion
bewegbar ist, wobei der Kurbelirieb (15) an einem
Kurbelgehduse (9) angeordnet ist und daf am
Werkzeugtriger (8) mindestens ein im wesentli-
chen in Richiung des Brammenvorschubs wirken-
der Vorschubantrieb (13) angreifbar ist.

2. Stauchpresse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Lenkersystem (16) aus zwei gleichlangen
am Werkzeugtrdger (8) angelenkten Parallellenkern
(17, 18) besteht und daB jedem Parallellenker (17,
18) am Kurbeigehduse (9) je ein Kurbelirieb (15)
mit untereinander gleichem Kurbelradius und glei-
chem Kurbelwinkel zugeordnet ist.

3. Stauchpresse nach Anspruch 1 oder 2
dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen dem Kurbelgeh8use (9) und dem
Antrieb (29) des Vorschubantriebs (13) eine feste
Verbindung (30) im Sinne einer konstruktiven Ein-
heit bestent.

4. Stauchpresse nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Vorschubantrieb (13) mit dem Reduktions-
antrieb (12) nach MaBgabe der Vorschubbewegung
der Bramme (2) synchronisierbar ist.

5. Stauchpresse nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, -
dadurch gekennzeichnet,
daB der Vorschubanirieb (13) als Kurbelantrieb (21)
ausgebildet ist, gegebenenfalls mit verdnderbarem
Kurbelradius.

6. Stauchpresse nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Vorschubantrieb (13). als eine hydraulische
Kolben-Zylinder-Einheit (22) ausgebildet ist.

7. Stauchpresse nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die hydraulische Kolben-Zylinder-Einheit (22)
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nach einer Weg/Zeit-Funkiion verfahrbar ist, die
abhéngig von der gewlinschten Vorschubgrife die
Synchronisation des Prefwerkzeugs (7) mit der na-
hezu kontinuierlich bewegten Bramme (2) ermdg-
licht.

8. Stauchpresse nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Vorschubantrieb (13) als Flihrungsrolle (23)
ausgebildet ist, die mit einer Fllhrungsbahn (24) in
Verbindung steht.

9. Stauchpresse nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Neigung der Flihrungsbahn (24) abhZngig
von der gewdhlien VorschubgréBe so einstellbar
ist, daB die Vorschubgeschwindigkeit des Pref-
werkzeugs (7) mit der nahezu kontinuierlich beweg-
ten Bramme (2) synchronisierbar ist.

10. Stauchpresse nach mindestens einem der
vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dafB die Winkellage des Lenkersystems (16) in der
Weise gestaltet ist, daB die tangentiale Kraftkompo-
nente des Kurbeliriebs (15) wahrend des Pressens
gegen die Richiung der Vorschubgeschwindigkeit
des Vorschubaniriebs (13) weist.
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