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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum  Beru- 
ßen  von  Preßbolzen,  Blöcken  od.  dgl.  vor  dem  Weiter- 
verarbeiten  dieses  Preßbolzens  in  einer  Presse. 

Beispielsweise  beim  Strangpreßverfahren  wird  ein 
Preßbolzen  eines  Metalls,  beispielsweise  Aluminium, 
von  einem  längeren,  stranggegossenen  Preßbarren  in 
der  erforderlichen  Länge  abgetrennt.  Vor  dem  Einlegen 
in  die  Presse  wird  der  Preßbolzen  üblicherweise  auf 
eine  Temperatur  vorgewärmt,  bei  der  der  Umformwider- 
stand  möglichst  gering  ist,  metallurgische  Nachteile 
durch  zu  hohen  Temperaturen  jedoch  nicht  eintreten 
können. 

Danach  wird  der  Preßbolzen  in  einen  bevorzugt 
ebenfalls  erwärmten  Rezipienten  (Aufnehmer)  einge- 
schoben,  dessen  Innendurchmesser  nur  geringfügig 
größer  ist  als  der  Außendurchmesser  des  Bolzens.  Mit 
einem  Preßstempel,  dem  meist  noch  eine  verschleißre- 
sistente  Preßscheibe  vorgesetzt  ist,  wird  der  Werkstoff 
durch  ein  Werkzeug  gepreßt,  das  dem  austretenden 
Strang  die  gewünschte  Querschnittsform  gibt. 

Eine  mehr  oder  weniger  große  Länge  des  Preßbol- 
zens,  der  Preßrest,  wird  nicht  ausgepreßt.  Nach  Been- 
digung  des  Preßvorganges  wird  der  ausgetretene 
Strang  (das  Profil)  abgetrennt  und  der  Preßrest  vom 
Werkzeug  abgetrennt. 

Es  ist  verständlich,  daß  diese  Presse  mit  einer 
enorm  hohen  Druckkraft  arbeitet,  die  über  den  Preß- 
stempel  auf  den  Preßbolzen  übertragen  wird.  Dabei 
erhitzt  sich  der  Preßbolzen  und  Preßstempel  vor  allem 
im  Bereich  der  Berührungsfläche.  Da  beispielsweise 
Aluminium  eine  hohe  Affinität  zu  Stahl  besitzt,  kann  es 
hier  an  der  Berührungsfläche  zu  Verbindungen  (Verkle- 
bungen)  kommen,  die  außerordentlich  unerwünscht 
sind,  da  unter  anderem  der  Verschleiß  der  vorn  am 
Preßstempel  sitzenden  festen  Preßscheibe  erhöht  und 
die  Abdichtung  innerhalb  des  Re-  zipienten  nicht  mehr 
gewährleistet  ist. 

Aus  diesem  Grund  wird  vor  Beginn  des  Preßvor- 
ganges  eine  Trennfläche  zwischen  der  Preßscheibe 
und  dem  Preßbolzen  erzeugt.  Dies  geschieht  beispiels- 
weise  durch  ein  Einschmieren  der  Preßscheibe  oder 
des  Preßbolzens  an  sei-  ner  Stirnfläche  mit  Graphit, 
Sprüh-Wachs,  Wachskerze  od.  dgl.  Dies  ist  außeror- 
dentlich  gefährlich,  da  diese  Schmierung  überall  in  der 
Presse  verteilt  ist  und  eine  erhebliche  Rutschgefahr  für 
das  Bedienungspersonal  bedeutet.  Auch  ist  diese  über- 
all  vorhandene  Fettschmiere  außerordentlich  unange- 
nehm. 

Teilweise  wird  deshalb  dazu  übergegangen,  die 
Stirnfläche  des  Preßbolzens  durch  Verbrennung  von 
Gas  mit  Sauerstoff  oder  Gas  mit  Druckluft  zu  berußen. 
Dies  erfordert  einen  erheblichen  Installations-  und 
Kostenaufwand. 

Der  vorliegenden  Erfindung  liegt  die  Aufgabe 
zugrunde,  eine  Vorrichtung  ohne  Einsatz  von  Sauerstoff 
oder  Druckluft  der  oben  genannten  Art  zu  schaffen,  mit 
welcher  eine  sehr  gute  Trennschicht  zwischen  einem 

Preßbolzen  und  einem  Preßstempel  bzw.  Preßscheibe 
erzeugt  werden  kann,  ohne  daß  es  zu  Beeinträchtigun- 
gen  der  Arbeitsstelle  bzw.  der  Umwelt  kommt. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  führt,  dass  dem  Preß- 
5  bolzen  bzw.  dem  Preßstempel/Preßscheibe  zumindest 

eine  Düse  mit  einem  Anschluß  an  eine  Gaszuleitung 
und  dieser  zumindest  einen  Düse  eine  Zündeinrichtung 
zugeordnet  ist. 

Dies  bedeutet,  daß  für  die  Vorrichtung  nur  ein  einzi- 
10  ger  Anschluß  an  eine  Gasleitung  notwendig  ist.  Als  Gas 

wird  bevorzugt  Acetylen  verwendet,  welches  besonders 
unter  Druck  zum  explosiven  Zerfall  neigt.  Hierdurch 
geschieht  ein  Berußen  einer  Stirnfläche  des  Preßbol- 
zens  bzw.  Preßstempels/Preßscheibe  außerordentlich 

15  schnell  und  wirkungsvoll. 
Als  Zündeinrichtung  sind  bevorzugt  zwei  Elektro- 

den  vorgesehen,  die  zwischen  sich  einen  Lichtbogen 
bilden.  Auch  hierdurch  wird  die  Zündung  des  Gases 
wesentlich  beschleunigt. 

20  Ein  wesentliches  Merkmal  der  Erfindung  ist,  daß 
das  Gas  beim  Austritt  aus  der  Düse  eine  hohe  Austritts- 
geschwindigkeit  aufweist.  Das  Gas  wird  der  Düse  mit 
einem  Druck  von  etwa  1  bis  1  ,2  bar  zugeführt  und  durch 
die  Düse  nochmals  komprimiert  und  beschleunigt. 

25  Diese  hohe  Austrittsgeschwindigkeit  beim  Austritt  des 
Gases  aus  der  Düse  hat  zur  Folge,  daß  das  Gas  auf  die 
Umgebungsluft  eine  Injektorwirkung  ausübt.  D.h.,  das 
Gas  zieht  Luft  an,  wodurch  die  Verbrennung  innerhalb 
der  Gasflamme  wesentlich  verbessert  ist.  Die  Flamme 

30  selbst  brennt  sehr  hell,  was  bedeutet,  daß  sehr  wenig 
Ruß  gebildet  ist.  Da  jedoch  vor  allem  das  Innere  der 
Flamme,  in  welches  relativ  wenig  Luft  eingesaugt  ist, 
auf  die  Stirnfläche  des  Preßblolzens  bzw.  Preßstempels 
auftrifft,  findet  hier  eine  nicht  so  wirkungsvolle  Verbren- 

35  nung  wie  im  Äußeren  der  Flamme  statt,  so  daß  die 
Stirnflächen  genügend  mit  Ruß  beaufschlagt  werden. 

Durch  die  hohe  Austrittsgeschwindigkeit  erfolgt 
auch  eine  sehr  feine  Berußung  der  Oberfläche  und  ein 
festes  Verankern  der  Rußpartikel  in  den  Poren  der 

40  Stirnflächen. 
Bevorzugt  sollen  die  oben  erwähnte  Düse  und  die 

Zündeinrichtung  zusammen  in  einem  entsprechenden 
Gehäuse  angeordnet  sein.  Dieses  Gehäuse  weist  in 
einem  bevorzugten  Ausführungsbeispiel  einen  Gehäu- 

45  sering  auf,  welcher  an  eine  Rückwand  anschließt.  In 
dieser  Rückwand  ist  zumindest  eine  Ausnehmung  vor- 
handen,  durch  die  Luft  angesaugt  werden  kann. 

Zur  besseren  Führung  der  Flamme  soll  der  Gehäu- 
sering  noch  von  einem  Außenring  umgeben  sein,  wobei 

so  ebenfalls  zwischen  Außenring  und  Gehäusering  ein 
Luftspalt  gebildet  ist.  Auch  durch  diesen  Luftspalt  kann 
Luft  angesaugt  werden,  falls  dies  notwendig  ist.  Durch 
den  Luftspalt  kann  jedoch  auch  bei  einem  dicht  an  den 
Gehäusering  gesetzten  Preßbolzen  die  Flamme  ent- 

55  weichen,  so  daß  es  nicht  zu  einem  Flammenrückschlag 
kommt.  Auch  dies  ist  für  eine  Verbesserung  der  Beru- 
ßung  wichtig. 

Ein  weiterer  Erfindungsgedanke  bezieht  sich  dar- 
auf,  nicht  nur  die  Stirnfläche  eines  Preßbolzens  bzw. 
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Preßstempels  zu  berußen,  sondern  vor  allem  auch  den 
Randkantenbereich  des  Preßbolzens  bzw.  der  Dichtflä- 
che  der  festen  Preßscheibe  am  Preßstempel.  Dies 
wurde  bislang  ver-  nachlässigt,  da  die  stärkste  Beru- 
ßung  in  der  Regel  im  mittleren  Bereich  der  Stirnflächen 
stattfand.  Gerade  aber  auch  der  Randbereich  eines 
Preßstempels/Preßscheibe  oder  Preßbolzens  sollte 
eine  gewünschte  Trennschicht  aufweisen,  da  oftmals 
über  den  Randbereich  Material  des  Preßbolzens  in  den 
Spalt  zwischen  Rezipient  und  Preßstempel/Preß- 
scheibe  eindringt.  Hier  kann  es  zu  erheblichen  Ver- 
schweißerscheinungen  kommen,  die,  wie  oben 
erwähnt,  nicht  wünschenswert  sind. 

Um  auch  einen  Randbereich  eines  Preßstempels 
oder  Preßbolzens  berußen  zu  können,  ist  erfindungsge- 
mäß  ein  Ring  vorgesehen,  welcher  eine  Vielzahl  von 
Düsenaustrittsöffnungen  aufweist.  Dieser  Ring  hat 
einen  größeren  Durchmesser  als  der  Preßstempel  bzw. 
Preßbolzen,  so  daß  er  letztere  im  Randbereich  über- 
greifen  kann. 

In  den  Ring  mündet  dann  die  Gaszuleitung  ein, 
wobei  bevorzugt  die  Gaszuführung  an  zwei  Stellen  des 
Ringes  erfolgt.  Geeigneterweise  können  diese  beiden 
Gaszuführungsstellen  sich  etwa  diametral  gegenüber- 
liegen. 

Bevorzugt  geschieht  bei  dieser  Ausführungsform 
der  Erfindung  ein  Ansaugen  von  Luft  bereits  vor  dem 
Ausbringen  des  Gases  aus  den  Düsenaustrittsöffnun- 
gen  in  einem  Mischteil,  durch  welchen  das  Gas  strömt. 
Da,  wie  oben  erwähnt,  das  Gas  mit  hohem  Druck  in  der 
Gaszuleitung  geführt  ist,  kann  es  durch  einen  offenen 
Ringpalt  Luft  ansaugen.  Diese  Luft  unterstützt  dann  die 
Verbrennung  des  Gases  in  bestmöglicher  Weise. 

Es  versteht  sich  von  selbst,  daß  beide  Möglichkei- 
ten  der  Berußung  der  Stirnfläche  und  der  Berußung  des 
Randbereiches  gekoppelt  werden  können. 

Ferner  ist  erfindungsgemäß  vorgesehen,  daß  sich 
die  oben  erwähnte  Vorrichtung  an  einem  Roboterarm 
befindet,  über  den  die  Vorrichtung  zum  Berußen  von 
Preßbolzen  bzw.  Preßstempeln  in  eine  Presse  ein-  und 
aus  einer  Presse  ausgefahren  werden  kann.  Dies  kann 
durch  einen  beliebigen  Antrieb  erfolgen. 

Weitere  Vorteile,  Merkmale  und  Einzelheiten  der 
Erfindung  ergeben  sich  aus  der  nachfolgenden 
Beschreibung  bevorzugter  Ausführungsbeispiele  sowie 
anhand  der  Zeichnung;  diese  zeigt  in 

Figur  1  einen  Querschnitt  durch  eine  erfindungsge- 
mäße  Vorrichtung  R  zum  Berußen  von  Preßbolzen, 
Blöcken  od.  dgl.; 

Figur  2  eine  Draufsicht  auf  ein  weiteres  Ausfüh- 
rungsbeispiel  einer  erfindungsgemäßen  Vorrich- 
tung  gemäß  Fig.  1; 

Figur  3  eine  Draufsicht  auf  ein  weiteres  Ausfüh- 
rungsbeispiel  einer  Vorrichtung  gemäß  Fig.  1  ; 

Figur  4  eine  Draufsicht  auf  ein  weiteres  Ausfüh- 
rungsbeispiel  einer  Vorrichtung  gemäß  Fig.  1  ; 

Figur  5  eine  Seitenansicht  der  Vorrichtung  gemäß 
5  Fig.4. 

Eine  erfindungsgemäße  Vorrichtung  R  zum  Beru- 
ßen  von  Preßbolzen,  Blöcken  od.  dgl.  weist  einen  inne- 
ren  Gehäusering  1  auf,  der  eine  Rückwand  2  umfängt. 

10  In  diese  Rückwand  2  ist  eine  Ausnehmung  3  einge- 
formt. 

Nach  vorn  ist  der  Gehäusering  1  offen,  wobei  zwi- 
schen  ihm  und  einem  Außenring  4  ein  ringförmiger  Luft- 
spalt  5  ausgebildet  ist. 

15  Von  der  Rückwand  2  bis  in  die  Ebene  einer  Aus- 
trittsöffnung  6  des  Außenringes  4  erstrecken  sich  Leit- 
bleche  7,  die  im  wesentlichen  der  Versteifung  der 
Gehäuseringe  1  und  4  dienen. 

Von  dem  inneren  Gehäusering  1  ragt  ferner  radial 
20  eine  Montageplatte  8  auf,  an  der  axial  verschiebbar  ein 

Haltestreifen  9  festgelegt  ist.  Die  axiale  Verschiebbar- 
keit  wird  durch  Zapfen  1  0  gewährleistet,  die  in  entspre- 
chende  Langlöcher  11  in  der  Montageplatte  8 
eingreifen.  Entsprechende  Befestigungsmittel  zum 

25  Festlegen  der  Zapfen  10  sind  nicht  gezeigt.  Dies  kön- 
nen  beispielsweise  Muttern  sein. 

Auf  dem  Haltestreifen  9  sitzt  eine  Düse  12  auf. 
Diese  Düse  12  besitzt  eine  axiale  Stufenbohrung  13, 
welche  einerseits  einen  Anschluß  14  an  eine  nicht 

30  näher  gezeigte  Leitung  für  ein  Gas  aufweist.  Ander- 
nends  geht  die  Stufenbohrung  13  unter  Verringerung 
ihres  Durchmessers  in  einen  Düsenkanal  15  über,  an 
den  ein  Austrittkegel  16  anschließt.  Diesem  Austrittske- 
gel  16  sind  zwei  Elektroden  17  einer  Zündeinrichtung 

35  18  zugeordnet.  Diese  Zündeinrichtung  18  ist  in  dem 
inneren  Gehäusering  1  befestigt  und  weist  außerhalb 
einen  Anschluß  19  an  eine  nicht  näher  gezeigte  elektri- 
sche  Leitung  auf. 

Die  Funktionsweise  der  erfindungsgemäßen  Vor- 
40  richtung  zum  Berußen  von  Preßbolzen,  Blöcken  od.  dgl. 

ist  folgende: 
Ein  nicht  näher  gezeigter  Preßbolzen  wird  vor  die 

Austrittsöffnung  6  in  Richtung  auf  den  Austrittskegel  16 
der  Düse  12  hin  eingesetzt,  wobei  seine  Einschubtiefe 

45  durch  die  Leitbleche  7  begrenzt  sein  kann. 
Durch  die  Düse  12  wird  ein  Gas,  bevorzugt  Acety- 

len,  zugeführt,  welches  durch  den  Düsenkanal  15  stark 
beschleunigt  wird  und  trichterförmig  aus  dem  Austritts- 
kegel  16  austritt.  Die  starke  Beschleunigung  hat  aller- 

50  dings  eine  Injektorwirkung,  wobei  Luft  insbesondere 
durch  die  Ausnehmung  3  in  der  Rückwand  2  angesaugt 
wird.  Diese  Luft  vermischt  sich  mit  dem  Gas.  Nunmehr 
wird  die  Zündeinrichtung  18  gezündet,  wobei  zwischen 
beiden  Elektroden  ein  Lichtbogen  entsteht.  Die  Zün- 

55  dung  des  Gases  erfolgt  explosionsartig,  wobei  die 
Flamme  etwa  eine  Sekunde  brennt  und  auf  die  Stirnflä- 
che  des  Preßbolzens  auftrifft.  Da  im  Flammeninneren 
relativ  weniger  Sauerstoff  durch  die  Injektorwirkung  ein- 
gezogen  ist,  erfolgt  im  Flammeninneren  eine  ungenü- 
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gende  Verbrennung,  die  zu  einem  Berußen  der 
Stirnfläche  des  Preßbolzens  führt.  Diejenigen  Rußparti- 
kel,  die  sich  nicht  auf  der  Stirnfläche  des  Preßbolzens 
niederschlagen,  prallen  ab  und  gelangen  in  den  äuße- 
ren  Mantel  der  Flamme,  in  dem  eine  hochgradige  Ver- 
brennung  der  Partikel  und  auch  der  aus  der  Mitte  nach 
außen  gelangenden  Partikel  durch  die  Vermischung 
des  Gases  mit  Luft  stattfindet.  Hierdurch  wird  eine  sehr 
helle  Flamme  gebildet,  die  darauf  hinweist,  daß  die 
Rußbildung  wesentlich  vermindert  ist.  Der  gesamte  Vor- 
gang  dauert  ca.  2,5  Sekunden. 

Aus  Figur  2  geht  hervor,  daß  sich  eine  derartige 
Vorrichtung  R  auch  an  einem  Roboterarm  P  befinden 
kann,  über  den  die  Vorrichtung  R  in  und  aus  einer 
Presse  gefahren  werden  kann.  Diese  Presse  ist  der 
Übersichtlichkeit  halber  nicht  näher  dargestellt. 

Das  Ein-  und  Ausfahren  der  Vorrichtung  R 
geschieht  über  einen  Antrieb  20,  der  beispielsweise  ein 
hydraulischer  oder  pneumatischer  Zylinder  sein  kann, 
wobei  in  diesem  Fall  eine  Kolbenstange  21  die  Vorrich- 
tung  R  angreift.  Denkbar  sind  jedoch  auch  andere  mög- 
liche  Antriebe,  wie  beispielsweise  ein  elektrischer 
Antrieb  über  eine  Spindel  od.dgl. 

Der  Ausrichtung  der  Vorrichtung  R  gegenüber 
einem  Preßbolzen  in  der  Prese  dienen  die  Führungs- 
stangen  22,  die  in  entsprechenden  Führungshülsen  23 
gleitbar  angeordnet  sind.  Die  notwendige  Elektrik  und 
gegebenenfalls  auch  die  Gaszuleitung  befinden  sich  in 
einem  nur  schematisch  angedeuteten  Kanal  24,  wel- 
cher  der  Bewegung  der  Vorrichtung  R  folgen  kann. 

Bei  einem  weiteren  Ausführungsbeispiel  einer  Vor- 
richtung  R1  zum  Berußen  von  Preßbolzen,  Blöcken  od. 
dgl.  gemäß  Fig.3  ist  diese  Vorrichtung  R-,  so  ausgelegt, 
daß  auch  Flachbarren  berußt  werden  können.  D.h.,  daß 
sich  in  dieser  Vorrichtung  R-|  zumindest  zwei  Düsen 
12.1  und  12.2  befinden,  die  miteinander  über  eine 
Querleitung  25  in  Verbindung  stehen.  In  diese  Querlei- 
tung  25  mündet  eine  Zuleitung  26  für  das  Gas  ein. 

Beide  Düsen  12.1  und  12.2  befinden  sich  an  ent- 
sprechenden  Haltestreifen  9.1  und  9.2,  die  wiederum, 
wie  oben  beschrieben,  mit  Montageplatten  8.1  und  8.2 
verbunden  sind.  Hinter  beiden  Düsen  12.1  und  12.2  ist 
jeweils  eine  Ausnehmung  3.1  und  3.2  in  einer  gemein- 
samen  Rückwand  2.1  vorgesehen.  Der  innere  Gehäu- 
sering  1.1  und  der  Außenring  4.1  sind  in  diesem 
Ausführungsbeipiel  eher  elliptisch  ausgebildet.  Beide 
Ringe  1  und  4  sind  gegeneinander  über  Streben  27 
abgestützt. 

In  diesem  Ausführungsbeispiel  genügt  die  Anord- 
nung  einer  einzigen  Zündeinrichtung  1  8,  da  die  Flamme 
von  der  einen  Düse  12.1  sofort  auf  die  zweite  Düse  12.2 
infolge  des  hochexplosiven  Gemisches  überspringt. 

Eine  weitere  Ausführungsform  der  Vorrichtung  R2 
zum  Berußen  von  Preßbolzen,  Blöcken  od.dgl.  ist  in 
den  Figuren  4  und  5  gezeigt.  Diese  Vorrichtung  ist  vor 
allem  dadurch  gekennzeichnet,  daß  auch  der  Randkan- 
tenbereich  28  eines  gestrichelt  dargestellten  Preßbol- 
zens  29  berußt  werden  kann  und  zwar  nicht  nur  der 
Randkantenbereich  28,  der  die  Stirnfläche  30 

abschließt,  sondern  auch  der  daran  angrenzenden 
Randkantenbereiche  einer  Mantelfläche  31  des  Preß- 
blolzens  29.  Hierdurch  wird  die  Berußung  dieses  Preß- 
bolzens  29  wesentlich  verbessert,  zumal  wenn  eine 

5  Randkantenberußung  mit  einer  oben  erwähnten  Beru- 
ßung  der  Stirnfläche  gekoppelt  wird.  Dies  kann  auch  in 
einer  Vorrichtung  geschehen,  wobei  dann  in  die  Vorrich- 
tung  gemäß  Figur  4  und  5  noch  die  Vorrichtung  bei- 
spielsweise  gemäß  Figur  1  eingesetzt  ist. 

10  In  den  Figuren  4  und  5  ist  erkennbar,  daß  dem 
Preßbolzen  29  ein  Ring  34  zugeordnet  wird,  dessen 
Durchmesser  größer  ist  als  der  Durchmesser  des  Preß- 
bolzens  29.  Dieser  Ring  34  besitzt  düsenartige  Aus- 
trittsöffnungen  35  für  das  Gas,  wobei  der  Ring  34  über 

15  entsprechende  Zweigleitungen  36  und  37  oben  und 
unten  mit  einem  Gasleitungsrohr  38  in  Verbindung 
steht.  Die  Zuführung  des  Gases  erfolgt  somit  an  zwei 
sich  diametral  gegenüberliegenden  Ringpositionen,  so 
daß  das  Innere  des  Ringes  schnell  mit  Gas  gefüllt  ist. 

20  Nahe  der  oberen  Zweigleitung  36  befindet  sich  die 
oben  erwähnte  Zündeinrichtung  18,  welche  die  beiden 
Elektroden  17.1  und  17.2  aufweist.  Ferner  befindet  sich 
im  Inneren  des  Ringes  34  noch  ein  Ringkragen  39,  der 
im  wesentlichen  der  Versteifung  und  Befestigung  dient. 

25  Ferner  ist  erkennbar,  daß  an  das  Gasleitungsrohr 
38  ein  Mischteil  40  anschließt,  in  welchem  ein  offener 
Ringspalt  41  gebildet  ist,  durch  den  das  durchströ- 
mende  Gas  Luft  ansaugt.  Somit  findet  bei  diesem  Aus- 
führungsbeispiel  bereits  vor  dem  Ausbringen  des 

30  Gases  aus  dem  Ring  34  eine  Zumischung  von  Luft  statt. 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Berußen  von  Preßbolzen  (29), 
35  Blöcken  od.  dgl.  vor  dem  Weiterverarbeiten  dieses 

Preßbolzens  (29)  in  einer  Presse  mit  Preßstempel 
bzw.  Preßscheibe, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  dem  Preßbolzen  (29)  bzw.  dem  Preßstem- 

40  pel/Preßscheibe  zumindest  eine  Düse  (12,  35)  mit 
einem  Anschluß  (14)  an  eine  Gaszuleitung  (38)  und 
dieser  zumindest  einen  Düse  (12,  35)  eine  Zünd- 
einrichtung  (18)  zugeordnet  ist. 

45  2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Gas  Acetylen  ist. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Zündeinrichtung  (18)  zwei 

so  Elektroden  (17.1,  17.2)  zur  Bildung  eines  Lichtbo- 
gens  aufweist. 

4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  -  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Gas  beim  Aus- 

55  tritt  aus  der  Düse  (1  2)  eine  hohe  Austrittsgeschwin- 
digkeit  aufweist. 

5 
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5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Gas  infolge  der  hohen  Austritts- 
geschwindigkeit  aus  der  Düse  (12)  Luft  ansaugt. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn-  5 
zeichnet,  daß  die  Düse  (12)  von  einem  Gehäuse- 
ring  (1)  umfangen  ist,  welcher  an  eine  Rückwand 
(2)  anschließt,  in  der  sich  zumindest  eine  Ausneh- 
mung  (3)  befindet. 

10 
7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  der  Gehäusering  (1)  von  einem 
Außenring  (4)  unter  Ausbildung  eines  Luftspaltes 
(5)  umfangen  ist. 

15 
8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  oder  7,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  die  Düse  (12)  in  dem  Gehäu- 
sering  (1)  axial  verschiebbar  angeordnet  ist. 

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  6 - 8 ,   20 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  in  einem  Gehäuse- 
ring  (1.1)  eine  Mehrzahl  von  Düsen  (12.1,  12.2) 
vorgesehen  ist. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn-  25 
zeichnet,  daß  die  Düsen  (12.1,  12.2)  über  eine 
Querleitung  (25)  miteinander  verbunden  sind. 

1  1  .  Vorrichtung  nach  wenigstens  einem  der  Ansprüche 
1  -  5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  an  einem  Ring  30 
(34)  eine  Mehrzahl  von  Düsenaustrittsöffnungen 
(35)  vorgesehen  ist,  wobei  der  Ring  (34)  einen  grö- 
ßeren  Durchmesser  aufweist  als  der  Preßstem- 
pel/Preßscheibe  bzw.  Preßbolzen. 

35 
12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  in  den  Ring  (34)  sich  gegenüberlie- 
gende  Zweigleitungen  (36,  37)  einmünden,  die  an 
ein  Gasleitungsrohr  (38)  anschließen. 

40 
13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  vor  dem  Gasleitungsrohr  (38)  in 
einem  Mischteil  (40)  ein  offener  Ringspalt  (41) 
gebildet  ist,  durch  den  das  durchströmende  Gas 
Luft  ansaugt.  45 

14.  Vorrichtung  nach  wenigstens  einem  der  Ansprüche 
1-13,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  sie  (R-|,  R2)  an 
einem  Antrieb  (20)  zum  Ein-  und  Ausfahren  in  und 
aus  einer  Presse  angeordnet  ist.  so 

15.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Antrieb  (20)  Teil  eines  Roboterar- 
mes  (P)  ist,  welcher  der  Presse  zugeordnet  ist. 

55 
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